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El siguiente  proyecto de investigación titulado  “Aplicación del Estudio del  trabajo en la 
línea de costura para mejorar la productividad de la empresa FEROTEX S.A.C , Zarate , 
2018”, tiene como objetivo general , determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo 
en la línea de costura mejora la productividad en la empresa FEROTEX S.A.C , Zarate , 
2018. 
La investigación es de tipo aplicada y tiene un diseño cuasi – experimental. La población 
de este proyecto está conformada por los meses de setiembre y octubre del año 2018; sin 
embargo, se obtuvo datos del área de producción desde el mes de marzo hasta octubre 
2018, los cuales fueron analizados antes y después de la aplicación del Estudio del Trabajo 
La muestra analizada es igual a la población, se empleó como técnica la observación y los 
instrumentos utilizados fueron : hojas de verificación de toma de tiempos , formato de 
cálculo de numero de muestras , medición de tiempo estándar , ficha de registro de  
Diagrama de operaciones de proceso , cursograma analítico , ficha de Diagrama Bimanual , 
ficha del control de producción, la ficha de estimación de eficiencia ,eficacia y 
productividad y el cronómetro. Los instrumentos de recolección de datos fueron validados 
por tres jueces expertos en el tema  















This research project titled "Application of the Study of the work in the sewing line to 
improve productivity in the company FEROTEX SAC, Zarate, 2018", has like main 
objective, to determine how the application of the Work Study in the sewing line improves 
productivity in the company FEROTEX SAC, Zarate, 2018. 
The research is of applied type and has a cuasi - experimental design type. The months of 
September and October 2018 conform the study population; but data was obtained from 
the production area from March  to September, analyzed before and after the application of 
Work Study. The sample is equal to population, It was used as a technique, observation 
and were used as instruments: Time Signature verification sheets, Number of Samples 
calculation format, Standard Time measurement, Record Process Operation Diagram, 
analytical curricula,  Record of Bimanual Diagram, Production Control sheet, the estimate 
sheet of Efficiency, Effectiveness and Productivity and stopwatch. The data collection 
instruments were validates by three expert judges on the subject. 
 











































1.1 Realidad Problemática 
El sector textil a nivel mundial es un tema principal para cada país, siendo uno de los mas 
primordiales en el mercado, sin embargo, este ha tenido considerables cambios en la 
circulación comercial, originando así el ingreso de importaciones a un precio menor por la 
mano de obra barata. Ante ello según la Figura N°1 La organización Mundial de Comercio 










Se visualiza que China sigue siendo el principal exportador de textiles en 2017, con una 
participación de 37% en las ventas globales según el OMC, pero con una reducción de 3%, 
así mismo la Unión Europea con una participación del 23 % y 1% de aumento. Además, 
países como Pakistán paso de la novena a la séptima posición, mientras que Vietnam entró 
a los 10 mejores exportadores textiles del mundo. 
Por otro lado, en el Perú el sector textil es indispensable, ya que según el Vicepresidente 
de ADEX (Asociación de Exportadores), expresa que el sector es uno de los mayores 
creadores de trabajo por cada millón de dólares en exportación en el país. No obstante, las 
importaciones de precios bajos que vienen del país de China dificultan la evolución del 
sector. Por ello las empresas buscan mejorar su productividad, buscando competitividad  y 
rentabilidad, pero la mayoría de estas tienen desconocimiento de como calcularlo.. Para 
visualizar la problemática se muestra la evolución de las exportaciones del sector textil en 
el Perú del año 2012 -2018. 
Fuente: Organización Mundial de Comercio 













Según lo que manifiesta la Cámara de Comercio de Lima las exportaciones del sector 
textil y confecciones han reducido desde el 2012 con una caída del 7.6 % Anual, sin 
embargo, en el cierre del año 2017 aumento en  6.1 % ,  generando un total de US$ 
1.272.000 (Comercio, 2017, Julio 16). Ante ello la reducción que tuvo el sector textil y 
confecciones fue ocasionado principalmente por la falta de competitividad y las empresas 
informales que existe, en consecuencia, no teniendo transparencia hacia otros países, 
adicionando las prendas chinas que entraron al mercado con un precio “dumping” , que 
mantuvo al sector en un estado negativo en el mercado . Sin embargo, en el año 2017 se 
evidenció un crecimiento significativo que fue debido al aumento de la demanda interna 
del país. ADEX (Asociación de Exportadores) manifestó que se recupero la 
competitividad, ya que el sector no tiene zonas fijas, sino diversas en la cuales generan un 
aumento en la exportación frente a otros países. (Gestión, 2018, mayo 18). Por 
consiguiente, en el año actual 2018 se puede observar el estado de las exportaciones e 




Fuente: Cámara de Comercio de Lima 
 























En la figura N°3  se presenta que las exportaciones del sector textil y confecciones , las 
cuales están obtienen un avance en ventas  hacia el exterior, por ello el Ministerio de 
comercio y Turismo afirma que las expotaciones en T-Shirt de algodón aumentaron en 
abril 2018 en la ventas con 109 millones de dólares con una cifra de 17 %  teniendo un 
acumulativo de 11 meses de crecimiento sin interrupciones (El peruano, 2018, Junio 6); 
asimismo la importación de dicho sector  resulta un aumento en 11.8% con un valor neto 
en dólares de 655 millones , teniendo un índice mayor en el mes de Julio. Por ende según 
Fuente: Ministerio del Comercio Exterior 
 
Figura N°  3: Exportación e Importación del sector Textil y de  confecciones 2018 
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las referencias, el impulso de este sector son más las ventas que se realiza al exterior,  tal 
como lo muestra  Ministerio de comercio en la figura N°4, donde el estado peruano   
exporta con más relevancia a EEUU, con una participación del 49%, seguido de otros 
países de América, y resultando que en los últimos 3 años se han registrado  una tasa de 













Con respecto a la empresa FEROTEX SAC, ocupa parte del mercado desde 
aproximadamente 14 años, dedicándose a la exportación de prendas a EEUU, donde 
laboran 7 trabajadores en una jornada de 9 horas y con una maquinaria diversa por los años 
de uso entre remalladora, recta, recubridora, tapetera y bastera. Luego de presenciar la 
situación en la empresa, se obtuvo datos históricos de 4 meses de la línea de producción de 





Fuente: Ministerio del Comercio Exterior 
 




















En la Tabla 2 resultó que los últimos 4 meses la eficiencia promedio se ha obtenido en 
66.89% y la eficacia en un 72.33 %, obteniendo como resultado promedio de la 
productividad de 48.49%. Adicionalmente en la Figura N°6 se visualiza que el indicador  
de  productividad con mayor índice fue en el mes Junio.  
Por ello se realizó un análisis de las causas que provocan una baja productividad, 
clasificándolo mediante el Diagrama de Ishikawa, el cual divide las diversas causas en 
6M, lo cuales son: 
Tabla 1: Datos Históricos de la empresa FEROTEX SAC 
Figura N°  5 : Datos Históricos de la empresa FEROTEX SAC 
Fuente: elaboración propia 
Fuente: elaboración propia 
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Con respecto  a la Mano de Obra, una de las dificultades que se presenta es la falta de 
capacitación al personal, dado que estos no cumplen con los procedimientos que se 
maneja y realizan su labor de forma inadecuada, y asi mismo no teniendo un compromiso 
hacia a la empresa, conllevando a tener una eficiencia por debajo de lo previsto que causa 
aumento en las horas extras por los retrasos.  
Lo que corresponde a Materia Prima, se observó que en el producto final se presentan 
algunas fallas, como costuras de mala calidad o también de falla en la tela originado ya 
desde su fabricación, lo cual conlleva a hacer un reprocesos. Adicional no se presenta  un 
buen almacenamiento del material a pesar de contar con 4 estantes no se realiza un buena 
distribución y orden del este, dado que hay una acumulación de diversos materiales 
debido a los malos cálculos de consumo para un producto y genera un exceso no 
utilizable. 
En lo que es Medio Ambiente, se presenta una mala distribución de trabajo, ya que 
cuando se realiza una línea las funciones por cada área trabajan de forma desordenada y 
además que las áreas están mal ubicadas lo cual genera que no haya limpieza en 
conjunto.  
En cuanto al Método,  en la empresa no tiene un procedimiento de trabajo estándar , 
conllevando a una mala asignación de funciones  alos trabajadores . Ademas no se 
presenta una secuencia de actividades que dificulta al ordenamiento del trabajo.Es decir 
no se tiene un método de trabajo optimo , ya que cuando se realiza un producto siempre 
hay fallas en todas las áreas , por ejemplo no se compra los insumos suficientes o que la 
línea este parada porque no se encuentra el material para seguir elaborando el producto. 
En la maquinaria, los equipos en la empresa tiene averías de forma mensual, lo cual se 
utiliza un mantenimiento correctivo y que genera hora maquinas parada, y esto se debe 
por no presentar un plan de mantenimiento y así tener maquinas que están obsoletas 
como una remalladora y recubridora, por lo cual cuando se realiza el proceso tienen que 
contactar un mecánico y que realice la mejora y si no lo llega a hacer tiene que comprar 
repuestos caros que resulta algo inadecuado. 
Y con respecto a Medición, se ha visualizado que el producto durante la fase de incioo 
hasta el final  ha tenido defectos , por lo cual no ha habido un control de calidad , ya que 
no llevan una supervisión del producto en su proceso de transformación. Además, que no 
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se presenta tiempos estandarizados por lo cual se dificulta saber en qué tiempo se va 
terminar una línea y además de programar eficientemente la producción. 
Todos estos problemas implican un descenso en la empresa  por lo que se realiza el 
Diagrama de Ishikawa que se visualiza en la Figura N°  7 , en el cual se observa las 




















Figura N°  8: Diagrama de Ishikawa - FEROTEX S.A.C 












Por consiguiente se realiza la técnica de Pareto para evaluar las causas encontradas, pero 
primero se debe determinar el porcentaje de la relación que existe entre estas mediante la 












Figura N°  9: Principales causas – Baja Productividad  
Figura N°  10: Matriz  de correlación  
Fuente: elaboración propia 











Se visualiza en la Tabla 4 que las dificultades en la empresa son causadas por el 
inadecuado métodos de trabajo (22.86%), Tiempos no estandarizados (20.00%), Productos 












Tabla  3: Datos Pareto 
Figura N°  11: Diagrama de pareto 
Fuente: elaboración propia 
Fuente: elaboración propia 
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Mediante la Figura N°  12 , se determina que las causas encontradas impactan en un 80 % 
al problema. Adicionalmente se evaluó que la causa con mas influencia es el inadecuado 









En la Tabla 6 , muestra el enfrentamiento de cada estrato, las cuales mediante el Diagrama 










Tabla 5: Matriz de priorización 
Figura N°  13 : Estratificación por áreas 
Fuente: elaboración propia 
Fuente: elaboración propia 
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En la Figura N° 14, se visualiza  en la estratificación que el estrato de procesos tiene mayor 
indice con las causas de la baja productividad en la empresa. Ante ello se propone las  








En las alternativas de solución, se visualiza 4 herramientas, donde se tomaron valores de 2 
el menos adecuado y 4 el más adecuado. De esta manera la mejor opción de solución es el 
















Tabla 8: Alternativas de Solución 
Fuente: elaboración propia 
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1.2 Trabajos previos 
Trabajos Internacionales 
ESTELLÉS, Sofia. La productividad en la década del 2010: caracterización y propuestas 
de mejora en las técnicas de estudio de métodos y tiempos en empresas de la comunidad 
valenciana. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad Politécnica de Valencia 
(2017).  La investigación busca calcular que la aplicación del estudio del trabajo mejore la 
productividad.Para ello se identificó que la comunidad de Valencia no tiene una buena 
organización en cuestión de métodos de trabajo y los tiempos estandarizados presentando 
así una baja competitividad. Lo cual se debe realizar un control de tiempos mediante un 
seguimiento de las actividades y realizar una prueba piloto de la situación actual. Ante ello 
los resultados de la investigación se sostuvieron en una encuesta sobre la empleabilidad del 
Estudio de Trabajo en Valencia para lo cual se obtuvo un 75% de Aceptación. 
MONTESDEOCA, Edison. Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la 
productividad en la empresa PRODUCTOS DEL DIA dedicada a la fabricación de 
balanceado avícola.Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad Técnica del Norte 
(2015). La siguiente tesis tiene como objetivo principal el determinar que la insititucion 
mejorará la produtividad  debido a a la herrmianetas del estudio de tiempos y método.  Las 
dificultades que se presentaron en la investigación fueron en el área de producción en 
cuestión de los retrasos y los tiempos muertos para fabricar el balanceado avícola. Donde 
se recomienda hacer el estudio de trabajo para visualizar el estado de la producción en la 
empresa .Ante ello el autor comprobó su hipótesis aplicando el diagrama de operaciones , 
Bimanual y hombre – máquina , por el cual mejoró reduciendo el  tiempo de producción 
por unidad de  2.79min a 2.26 min, también se redujo el tiempo estándar en 0.33 seg/unid, 
incrementándose la productividad en 1.6%. 
PEDRO, Marina. Estudio de Tiempos y Movimientos en estaciones de transferencia de 
residuos sólidos. Tesis( Título de Ingeniero). Universidad Ténica del Norte (2015). Dicha 
investigación trata de demostrar la mejoría en  la estación en las tranferencias de residuos 
solidos abocado a la carga de materia prima. Se determina la eficiencia de la estación en la 
descarga de productos utilizando una asignación de funciones en producción y la fuerza 
laboral. Se comprobó la hipótesis  mediante el uso del Cursograma analítico y el control de 
tiempos. Reduciendo así el tiempo estándar de 11.56 min en la estación  de transferencia 
mejorando el indice del rendimiento en un 85.16%, donde se analiza que el Estudio de 
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Movimientos permitió identificar  las maniobras del procesos de descarga de los residuos y 
y con el  estudio de tiempos se halló las demoras de los vehículos descarga y las demoras 
en el proceso de transferencia. 
LEMA, Reymi. Estudio de Tiempos y Movimientos de la línea de producción de manteles 
de la empresa ALY Y ARTESANIAS para mejorar la productividad. Tesis (Titulos de     
Ingeniero Industrial). Universidad de la Américas (2014). En la siguiente investigación se 
busca demostrar la mejora dela productividad utilizando las técnicas del estudio del 
trabajo.Se visualizó en primera instancia que la empresa no llegaba a la meta en 
producción, habiendo actividades improductivas y tiempos muertos, por lo que se debió 
establecer en primera instancia un registro de tiempo y expresar la situación en producción 
mediante los diagramas ya sea de operación y de recorrido para identificar la causa 
principal del problema. Ante ello el autor comprobó su hipótesis planteada en la 
investigación mediante la utilización de diagramas de flujo, procesos, recorrido  y  de 
hombre - máquina conllevando  a   la optimización del flujo de los operarios,  donde se 
disminuyó la distancia que recorría el trabajador en un 16%, lo cual genero una utilidad 
bruta de $ 14.55 y una rentabilidad del proyecto con TIR de 20.61% con un valor neto de  
$ 1.285.45. 
 
ALZATE, Guzmán y SÁNCHEZ, Eduardo. Estudio de métodos y tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo Clásico de Dama en la empresa de Calzado CAPRICHOSA 
para definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de 
fabricación. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad Tecnológica de Pereira 
(2013). El propósito de la investigación fue en Comprobar como el  Estudio del Trabajo  
en la fabricación de calzado para damas  tipo Clásico de Dama en la empresa  definirá 
nuevos procedimientos en le menor tiempo posible. Se determino que la estación de 
costura es el área crítica,  para la elaboración de zapatos en pares. Para ello se debe 
implementar métodos de trabajo, indicadores de la productividad y controlar los tiempos 
de la producción. En la investigación se comprobó la hipótesis mediante la aplicación de 
dicha herramienta como alternativa mejorando la línea de producción donde la empresa 
estudiada,  laboraba  10 horas de jornada con 1 hora descanso por los 6 días de la semana , 
con una eficiencia de 43% , llevando a un tiempo estándar de 63.8 minutos , para lo cual 
mediante el uso de la herramienta se obtuvo una eficiencia de un 87% con un tiempo en 
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costura   de  45.8 minutos. En conclusión, se calculó el tiempo estándar para el desarrollo 
del proceso productivo de zapatos con una reducción de jornada de 10 horas a 8 horas y así 
minimizando los cuellos de botella . 
Trabajos Nacionales 
CAJAHUARINGA, Yuly. Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la 
productividad en proceso de confección de la empresa confecciones LUCESITA SAC. 
Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo (2017). La 
investigación tuvo como propósito mejorar la productividad en el procesos de confección 
mediante el uso de la herrmienta del estudio del trabajo .Se evaluó que el area crítica es en 
producción en el proceso de confección donde se visualiza tiempos muertos y retrasos en la 
orden de compra, ante ello se debió realizar un control de tiempos y calcular la 
productividad del estado actual de la empresa y mediante el estudio de métodos encontrar 
una alternativa de solución para incrementarla. Por ende el autor llego a confirmar su 
hipótesis mediante el uso de diagrama de operaciones  y diagrama hombre – máquina y el 
registro de tiempos  en un periodo de  semanas, por consiguiente se realizó una pre y post 
evaluación, resultando una mejor en la cantidad de proceso de 45 operaciones a 28 
operaciones , 56 minutos a 29.5 minutos , de un 22.97%  a 7.14% en tiempos muertos , 
tiempo estándar  39.62  a 25.35 , la eficiencia de 82.28%  a 91.01 %  , la eficacia en un 
75.43%  a  85.32%  y por último e  indicador más importante la productividad aumento en 
un 15.43 % de un pre de   62.46%   a un post de  77.94% , generando así a la empresa más 
ganancias  y confiabilidad en las dos herramientas ya mencionados.  
CARDENAS, Moises. Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad 
en la Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4 en la Empresa Convertidora del 
Pacifico EIRL. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo 
(2017).  Dicha tesis tuvo como objetivo general el comprobar  que la producitividad 
mejoramediante el uso de la herramienta de ingeniería en la fabricación deun millar de 
papel bond A4. La empresa no contaba con los tiempos de dicha producción , por ello el 
autor comprobó su hipótesis mediante el uso de diagrama de procesos, Bimanual y de flujo  
y un registro de los tiempos en 45 días resultando  que en el tiempo estándar  de  proceso 
de empaquetado  se reduzca de 75 min a 60 min ,unidades producidas de 580 a 675 , horas 
efectivas de 13.3 a 14 , eficiencia de 83% a 88%, eficacia de 77% a 88% y la productividad 
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resulto en 63% antes y un 77% después, conllevando a los beneficios del estudio de trabajo 
mejorando todos los procesos de la empresa Pacifico EIRL. 
PAJUELO, Alfredo. Aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado para 
incrementar el nivel de productividad en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo (2016). El propósito de 
dicha investigación  fue mejorar el are de amrado incrmeentando su rendimiento a través 
del estudiodel trabajo.. Ante ello el problema considerable son los retrasos en el proceso de 
armado de zapatos, la falta de registro de tiempos en el proceso, procedimientos empíricos 
y mala estimación de la producción diaria por lo que la empresa no ha tenido mejorar 
durante su creación. Ante ello el autor comprobó su hipótesis teniendo un registro de 
tiempos diagrama Bimanual, diagrama de flujo. Diagrama de operaciones, y los resultados 
fueron beneficios, donde el porcentaje de operaciones pre-test fue de 68.46% durante 8 
semanas y el pos-test incremento en 74.81,% , en la actividades improductivas presentaba 
un índice de 31.54% y se redujo a 25.19%, también en la eficacia donde presentaba un 
valor porcentual de 82.78 e incrementó después del estudio en 98.99% , de igual forma con 
eficiencia el cual tenía un valor de 90.77% y termino con un 92,76% , ante ello ya 
mejorado los dos indicadores se calculó la productividad que resulto un 3.73 % e 
incrementó en un 4.46%, y logrando así la mejora de los procesos y registro estandarizados 
para cada calzado en la empresa RAPTOR. 
YARLEQUE, Pamela. Aplicación del Estudio de Trabajo para optimizar la Productividad 
en el área de ondulado de la EMPRESA CCL INDUSTRIAS MECÁNICAS S.A.C. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo (2016). Dicha tesis se 
enfoca en establecer que se mejorará el indicador mediante el uso de herramientas de 
ingenieria. Laempresa presenta problemas para producir de mallas metálicas como el 
desconocimiento del tiempo y bajo control de calidad de productos terminados. Por ello el 
autor comprobó su hipótesis mediante la utilización  del estudio del trabajo  ,  realizando 
una  toma de tiempos en 30 dias y los digramas de proceso,  obteniendo un tiempo estándar 
de 511.23 min  en promedio de producción de mallas a 46.33 min, también de 150 
actividades hubo una reducción en 67 actividades, las actividades muertas de un 40% se 
redujeron al  13%, la eficiencia se incrementó de un 0.96% a 1.17%, la eficacia de un 
0.76% a 0 96% y por último la productividad llego a incrementar de un índice de 0.72%  a 
un 1.12% con un diferencia del 0.39. 
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CORRALES, Cesar. Análisis y Propuesta de mejora de procesos en una empresa 
productora de jaulas para gallinas ponedoras. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: 
Pontificia Universidad Católica del Perú (2013). El propósito funamental es emrjoar la 
productividas.mediante la mejora de proceso. Donde el cual el problema se radico en la 
producción de jaula de gallinas donde se presentó retrasos, mala distribución en el área , 
movimientos innecesarios y tiempos muertos .El autor aplico 3 herramientas para 
contrarrestar dichos problemas el estudio de métodos ,estudio de tiempos y las 5s ,  que le 
permitió a la empresa  un beneficio al año de S/ 344,711.17  con un TIR de 92% lo cual 
significó que la inversión fue productivo para la implementación .Y en cuanto la 
implementación de la 5s se obtuvo un beneficio de  S/ 4955.76 con un ratio beneficio costo 
de S/ 1.94, Por ello la empresa tuvo la necesidad de implementar aquellos métodos, ya que 
no tenía herramientas básicas para optimizar los procesos,  movimientos innecesarios o 
excesivos  y falta de cumplimiento de plazos,  para buscar la maximización de utilidades, 
ante ello el aporte principal de la aplicación de los métodos mencionados ha sido 
incremento en la productividad en un 76% comparado sin la mejora en un 38% de la 
productividad de la empresa generando confiabilidad en los nombradas herramientas para 
optimizar el funcionamiento de los procesos. 
1.3 Marco Tteórico 
1.3.1 Estudio del Trabajo   
Según LOPEZ, Julián, ALARCON, Enrique y ROCHA, Mario (2014) afirman que el 
estudio de trabajo se orienta a optimizar el rendimiento de la empresa, mejorando el tiempo 
de fabricación y la distribución en el área de producción aplicando los diferentes métodos 
de ingeniería con un menor riesgo fallas. (p.23). Ante ello los autores indican que le 
estudio del trabajo es una mejora para la empresa en términos económicos mejorando el 
proceso productivo, y así incrementando la productividad y reduciendo costos de 
fabricación por los métodos a utilizar. 
Asimismo, JANIANA, Camilo (2008) afirma que el estudio de trabajo  une a los 
trabajadores  a la producción, es decir que plantea que todos involucrados en el proceso 
son necesarios para el estudio y mejorar la productividad de forma conjunta. (p.3). Por ello, 
indica que el estudio del trabajo tiene como objetivo que el operario pueda adecuarse a los 
métodos de mejora. 
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De Igual forma NIEBEL, Benjamín (2005) manifiesta que el estudio de trabajo es un 
diseño de trabajo conformado por la selección de los mejores métodos o la creación de  
mismo enfocado hacia los factores productivos para elaborar  un producto con una base de 
descripciones ya estandarizadas. (p.24). En otras palabras  el autor indica  que es un 
conjunto de procedimientos  para mejorar las operaciones  en  producción con un control 
de evaluación por cada tipo de cambio y así elevar el rendimiento de la empresa o negocio. 
Por Ultimo KANAWATI, George (1996) manifiesta que el estudio del trabajo es un 
examen de los procedimientos en un área de producción para realizar  diferentes 
actividades. (p.44). Con ello se indica que el estudio del trabajo optimiza la producción 
mediante procedimientos estandarizados y una evaluación constante de estas.  
También afirma que el estudio de métodos tiene el sentido de simplificar las tareas 
aplicando métodos sencillos y que tengan un óptimo resultado económico. La medición del 
trabajo, el cual busca el tiempo estándar de la operación, dado que no todo el factor que 
implica el estudio lo va a tener el operario. Ante ello en la Figura N° 11 se visualiza estos 



























Además, también expresa que las etapas fundamentales del estudio de trabajo comienzan 
con la selección, registro, examinar, crear, evaluar, determinar, implantar y mantener, lo 








Fuente: George Kanawaty 

























Fuente: George Kanawaty 




1) Estudio de métodos 
NIEBEL, Benjamín (2005), afirma que es un conjunto de herramientas exploratorias y de 
análisis las cuales determinan el desempeño y resultados óptimos de la productividad. 
(p.18). Por lo cual se indica que esta técnica necesita herramientas de ayuda para optimizar 
la empresa. 
Además, KANAWATI, George (1996) manifiesta que el estudio métodos es un examen 
crítico que se realiza de forma ordenada evaluando los modos de realizar las operaciones, 
con la finalidad  de  hacer mejoras. (p.77). Por ende, el autor manifiesta que hay etapas 















Fuente: George Kanawaty 
Figura N°  19 : Etapas del Estudio de Métodos 
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Ante ello las herramientas para estudio de métodos en la ingeniería, son diversas las cuales 












Por ello se visualiza en la Figura N°  21 que en cada proceso de manufactura hay diferentes 
actividades como operación, transporte, inspección, espera y almacenaje , tal como lo 
menciona KANAWATI, George (1996) que las principales actividades de un proceso es la 
operación e inspección, que permite analizar de forma rápida el proceso que se está 
realizando. (p.84). Además, también afirma que las actividades de transporte y espera y 
almacenaje se integran en el DAP (Diagrama de Análisis de Proceso) para un proceso más 
minucioso y con una visión de todas las partes que intervienen en la manufactura del 





Fuente: Gárcia Criollo 
Figura N°  20: Componentes de un proceso 
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DOP (Diagrama de Operaciones de Proceso) 
Según LOPEZ, Julián, ALARCON, Enrique y ROCHA, Mario (2014) afirman que dicho 
diagrama brinda la información sobre los componentes que se utiliza en la manufactura de 




















Figura N°  22: Diagrama de operaciones de proceso 
Fuente: George Kanawaty 
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DAP ( Diagrama de Análisis de Proceso) 
Para GARCIA, Roberto (2005) el DAP es un diagrama que representa de forma gráfica las 
operaciones, inspecciones, espera, transportes y almacenamiento en un proceso productivo. 
(p.53). Es decir, se visualiza en este tipo de diagrama un proceso más claro y conciso de 



















Figura N°  23: Diagrama de análisis de Proceso -  Ejemplo 




También LOPEZ, Julián, ALARCON, Enrique y ROCHA, Mario (2014) expresan que 
dicho diagrama brinda la información clara y más detallada, sirviendo en creación de 
nuevas estrategias para mejorar el método de trabajo (p.53). Por ende, se determina que el 
Cursograma muestra la trayectoria del procedimiento por el cual pasa el producto en 



















Fuente: Estudio del trabajo - Una Nueva Visión 
 
Figura N°  24: Cursograma Analítico - Ejemplo 
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Diagrama Hombre Máquina  
Según NIEBEL, Benjamín (2005) afirma que se aplica  para optimizar el área de trabajo  
donde se muestra el  desempeño de una persona u operario y una máquina. (p.40). Por ello 
este tipo de diagrama permite tener en registro los tiempos de máquina y operario y así 



















Fuente: Ingeniería Industrial, métodos, estándares y métodos de trabajo  
Figura N°  25: Diagrama Hombre - Máquina 
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Medición del Trabajo  
Para BENJAMIN, Niebel (2005) afirma que la medición del trabajo es establecer tiempos 
estándar para tener un trabajo normalizado y ordenado, en el cual se requiere utilizar 
estimaciones, registros y herramientas. (p.373). 
KANAWATI, George (1996) , afirma que  la medicion del trabajo obtiene le tiempo en el 
rinde un trabajador con experiencia  en realizar una operación o tarea . (p.152). Es decir 
que para medir el tiempo en un puesto de trabajo se necesita de herramientas para poder 

















Fuente: George Kanawaty 
Figura N°  26: Procedimiento básico para medir un trabajo 
50 
 
Estudio de tiempos 
Según BENJAMIN, Niebel (2005) afirma que el tiempo estándar efectuada por el estudio 
de tiempos, hace posible mejorar la eficiencia del personal de producción y maquinaria, 
pero si el estándar es calculado de mala manera guiaran a fallas en toda la empresa. (p.19). 
Ante ello esta ténica permite identificar el funcionamiento del recurso humano y detectar 
los fallos que se generan y como contrarrestarlos. 
Para  MEYERS, Fred (2000) es una técnica  para calcular  tiempos estándarizados en 
producción, lo cual lo hace el elemento más importante ya sea para gerencia y también 
para los trabajadores. (p.19). Por lo dicho del autor los tiempos es una parte fundamental 
del proceso que si se realiza un mal cronometraje puede conllevar a costos altos y pérdidas 
considerables. 
Además, KANAWATI, George (1996) manifiesta que es la técnica para medir las 
operaciones y registrar todos los tiempos requeridos en conjunto con el ritmo de trabajo de 
los trabajadores, con el fin de obtener el tiempo exacto que requiere la operación en las 
condiciones laborales que se efectúa. (p.273). Por ende, el estudio de tiempos brinda la 
información del ritmo y el trabajo del personal con la finalidad de analizar evaluaciones del 
antes y después de una operación. 
Ante ello para realizar el estudio de tiempos ya en la etapa de medir el trabajo, ya se debe 
tener en las manos las herramientas del estudio, tal como afirma BENJAMIN, Niebel 
(2005) que nombra a las herramientas para los tiempos en estudio el cronometro, tablero de 
observaciones y formato de tiempos, pero si es que hay una carencia de estos también el 
estudio puede tener el enfoque electrónico. (p.147). Dicho esto, estas herramientas logran 
que el trabajo de medición sea optimo en el proceso de la producción. 
 
Valorar Ritmo   
Según KANAWATI, George (1996) determina el rendimiento obtenido por el esfuerzo del 






También BENJAMIN, Niebel (2005) indica que la el desempeño es la habilidad y esfuerzo 
del operario, evaluando a un operario bueno y uno malo, según las escalas de valoración. 
(p.394). Por ello determinar el desempeño del operario es una parte crucial, para analizar la 
participación real en la producción por parte de los operarios. 
Escala de Valoración 
De tal forma que MEYERS, Fred (2000) expresa que la escala de valoración no es más ni 
menos que una calificación porcentual referido a la velocidad que tenga un trabajador en 
una operación, teniendo en cuenta también que el tiempo observado es el indicador base de 
operación con el trabajador. (p.310). Tal como se muestra en la Figura N°  27 en el cual la 







































Fuente: George Kanawaty 
Figura N°  28: Escala de valoración - Westinghouse 
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Factor de Calificación  
Para CAMILO, Abraham (2008)  determina el tiempo de forma clara y real de un 
trabajador normal al realizar una operación después de haber resgistrado valores 
















Tiempo Observado  
Según MEYERS, Fred (2000) expresa que el tiempo observado es el tiempo promedio el 
cual divide todos los tiempos tomados entre el número de ciclos de la operación en estudio. 
(p.152). 
 
Fuente: Abraham Camilo  
















Tiempo Normal o Básico 
Según JANIANA, Camilo (2008) afirma que el tiempo básico es aquel que aplica un 
operario a un ritmo normal. (p.100). Es decir, es el tiempo donde el trabajador labora de 







Fuente: Roberto Garcia Criollo 




Para BENJAMIN, Niebel (2005) indica que los suplementos son perdidas en la producción 
por partes de los trabajadores por necesidades propias o secundarias que conlleva a 
dificultades en la empresa. (p.432). Por ello determinar las perdidas en ese lapso de tiempo 
ya sea por cualquier factor es indispensable para la empresa, tal como se muestra en la 
Figura N°31  en el cual la calificación viene de muy lento a rápido.se visualiza los tipos de 

















Fuente: George Kanawaty 
Figura N°  32 : Clasificación – Suplementos 
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También en la Figura N° 33 se muestra según la OIT las evaluaciones que se realizan para 
determinar los tiempos suplementarios que se presenta en la empresa, sacando las 














Tiempo Estándar  
NIEBEL, Benjamín (2005)  afirma  que el tiempo estándar es el promedio de todos los  
tiempos reales de un trabajador . (p.397). es decir, el tiempo que realmente un trabajador 





Fuente: George Kanawaty 























En la Figura N°  36  se visualiza el formato de tiempos según la OIT que recolecta todo 
tipo de operaciones en la empresa y el tiempo que se demora el operario en realizarla 
 
Fuente: George Kanawaty 
Figura N°  35: Tabla de Estudio de tiempos - Ejemplo 
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 Las 5 S 
La aplicación de las 5s es muy útil ya que optimiza en una empresa en mejorar la calidad, 
reducir costos de fabricación y eliminar los tiempos muertos. Sin embargo, para que 
suceda aquella se necesita del compromiso de toda la empresa en estudio. 
Para HERNANDEZ, Juan (2013)  expresa que las 5S representan el orden y la  limpieza 
hacia el área de trabajo. Dicho acrónimo son inciales japoneses seiri, seiton, seiso, seiketsu 
y shitsuke (p.36). Ante ello esta herramienta beneficia a la empresa al reordenamiento del 
puesto de trabajo. 
Tambien RAJADELL, Manuel y SANCHEZ, José (2010) manifiestan que las 5s es un 
procedimiento estandarizado para el desarrollo de asignación de recursos. (p.50). Por ello 















Fuente: Juan Hernández Matías  
Figura N°  38: Fases de las 5s 
59 
 
Por consiguiente, SOCCONINI, Luis (2005) afirma que las 5s es método  para conservar 
organizada y limpia el area de trabajo. (p.157) 
Para determinar una mejor comprensión de esta herramienta se presenta en la siguiente 















Se concluye que las 5s es una herramienta que tiene como objetivo buscar que las áreas de 
trabajo estén organizadas y seguras, conllevando a una mejora de calidad en el ámbito 
laboral. Esto ayuda realizar las mejoras más adelante.  
1.3.2 Productividad   
Según CRUELLES, José (2012) manifiesta que la productividad mide la relación  entre la 
producción obtenida  y la cantidad de insumos. (p.15). Con ello, el autor indica que la 
productividad calcula el trabajo de la empresa en el entorno interno como externo 
Fuente: Juan Hernández Matías  
Figura N°  39: Resumen de las 5s 
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optimizando ganancias mediante una relación de materia prima utilizada y la producción 
terminada.  
También para FERNANDEZ, Ricardo (2010) indica que la productividad no se debe 
trastocar  con la fuerza de trabajo, ya que esta no significa generalmente una merjora en la 
empresa.  (p.20). Ante ello el autor nos expresa que la mejora dela producitividad  se debe 
a la utilización mínima de recursos y no al esfuerzo netamente del trabajador.   
Así mismo GUTIERREZ, Humberto (2010) expresa que la productividad tiene que ver con 
el resultado que se genera de un proceso, que cuando incrementa significa utilizar de 
manera óptima los recursos. (p.21). Es decir que la productividad es valorar 
adecuadamente los recursos que se emplean para generar resultados o productos dentro del 
proceso de manufactura. 
Además, VERA, Roman (2009) afirma que la productividad es el resultado  entre los que 
se ha producido y los medios empleados. (p.7). Por ello se interpreta como el índice que 
brinda control de recursos que, al optimizarlo, se incrementa el modo de uso de dichos 
recursos y obteniendo grandes resultados. 
Por ultimo PROKOPENKO, Jhosep (1989) manifiesta que la productividad usa de manera 
eficiente los recursos humanos y materiales. (p.19). Es decir que la productividad tiende a 
tener una relación con el resultado y el tiempo que se demora en hacerlo, ante ello resulta 
un índice que representa el rendimiento de la empresa en el mercado. 
1.3.2.1 Modelo de la Productividad  
Por lo que manifiesta VERA, Roman (2009) la productividad lo considera como una ratio 
entre la producción y los factores que son generalmente insumos. (p.8). Donde el cálculo 











Fuente: Humberto Gutierrez  
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1.3.2.2  Factores de la productividad   
 PROKOPENKO, Jhosep (1989) manifiesta que los factores de la Productividad se 
clasifican en factores internos y externos, para lo cual el interno es  controlado por la 















VERA, Roman (2009) afirma que la eficiencia determina el índice entre los resultados 
logrados y recursos utilizado. (p.9). Por ello la eficiencia se puede entender como parte del 
cálculo de la productividad siendo el objetivo alcanzado con la mejor de asignación de 
recursos. 
También PROKOPENKO, Jhosep (1989) afirma que la eficiencia se obtiene cuando el 
objetivo se logra con la mínima cantidad de recursos. (p.60) 
 
Fuente: Prokopenko  




Para VERA, Roman (2009) afirma que la eficacia es nivel con el cual las operaciones son 
realizadas y las metas son logradas. (p.9). Es decir que la eficacia es lograr las metas de la 
empresa en el menor tiempo posible generando esto la optimización de los procesos. 
Según GARCIA, Roberto (2005) es la obtención de resultados marcado como objetivo el 
cual se puede expresar en cantidad (p.60). Por lo tanto, para el autor la eficacia es lograr lo 
que se propone con los resultados de distintos factores como cantidad, calidad, etc. 
1.4 Marco Conceptual 
• Productividad: indica el rendimiento de las maquinas, operarios o de la planta 
industrial en general. 
• Eficiencia: el punto clave de esta definición es ahorro y la reducción de recursos al 
mínimo, es decir realizar un proceso productivo ahorrando recursos en lo más mínimo 
y además se puede referir en producir en mayor cantidad en menor tiempo. 
• Eficacia: es concluir actividades u operaciones de tal manera que se cumplan los 
objetivos o metas de la empresa. 
• Estudio de Trabajo: es la evaluación de las actividades a realizar mediante métodos 
que optimizan la transformación de un producto, conllevando a generar índices de 
rendimiento y así analizar los resultados. 
• Estudio de métodos: es una evaluación y registro organizado para las actividades 
dentro del proceso productivo. 
• Medición del trabajo: permite calcular el periodo  que utiliza un trabajador en realizar 
una tarea. 
• Estudio de tiempos: mide el trabajo y registrar los tiempos con el ritmo de trabajo que 
corresponde a una tarea. 
• Ritmo de trabajo: tiempo de trabajo para realizar una actividad determinando la 
velocidad en que el operario lo está realizando. 
• Ciclo de trabajo: es una secuencia de operaciones  para efectuar una actividad, es decir 
que en el primer ciclo de trabajo de un elemento pasa a otro ciclo de otro elemento 
hasta el término de la actividad. 
• Tiempo observado: es el tiempo que permite visualizar los tiempos improductivos, las 




• Tiempo normal: el tiempo el cual realiza un trabjador una operación sin demoras, es 
decir de manera estandarizada sin ninguna complicación. 
• Tiempo estándar: es el tiempo que se necesita para terminar un trabajo u operación en 
la empresa, utilizando equipos y métodos estándares donde el trabajador capacitado y 
calificado trabaje a un ritmo normal.  
1.5 Problema de Investigación 
1.5.1 Problema general 
• ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la productividad 
de la empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018 
1.5.2 Problemas específicos 
• ¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la 
eficiencia de la empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018? 
• ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficiencia de 
la empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018? 
1.6 Justificación 
1.6.1 Justificación teórica 
Se busca mediante el estudio del trabajo, aplicar diferentes técnicas, los cuales 
principalmente se encuentran en el estudio de métodos y el estudio de tiempos 
visualizando con mejor claridad los procesos y mejora de estos. Por ello la aplicación de 
esta herramienta permitirá procedimientos estandarizados en producción y la reduccion de 
tiempos improductivos, dándole importancia en optimizar los recursos y minimizar los 
tiempos para la elaboración de un producto. 
1.6.2 Justificación económica 
 La investigación se justifica económicamente debido a que reducirá del costo de 
producción, en consecuencia, a la disminución de actividades improductivas y la 
estandarización de los tiempos en el proceso, logrando maximizar la productividad y 
previniendo las perdidas económicas en la empresa. 
1.6.3 Justificación social  
Mediante la immplementación  se  logra que los trabajadores se familiaricen con la mejora 
de los procesos de forma adecuada ,  con la finalidad que sean más disciplinados y que de 
64 
 
esta manera sus condiciones sean optimas a solucionar cualquier problema que se presente 
en sus puestos de trabajo. Conllevando la facilitación de trabajo y menos agotador, 
involucrándolo al desarrollo de la empresa en calidad e incremento de la  productividad y 
teniendo opción de ofrecer mejores salarios al  
1.7 Hipótesis de investigación 
1.7.1 Hipótesis general 
   La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la productividad de la 
empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018. 
1.7.2 Hipótesis específicas  
  La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficiencia de la 
empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018. 
  La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficacia de la 
empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018. 
1.8 Objetivos de la investigación 
1.8.1 Objetivo principal 
Determinar como la aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la 
productividad de la empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018. 
1.8.2 Objetivos específicos  
 Demostrar como la aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora 
la eficiencia de la empresa FEROTEX S.A.C., Zarate 2018. 
 Establecer como la aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora 
































2.1 Diseño de investigación 
La investigación es de diseño  cuasi – experimental. Según HERNANDEZ, Roberto, 
FERNANDEZ, y BATISTA, Pilar (2014)  el diseño cuasi- experimental utiliza por lo 
menos una variable independiente de forma premeditada produciendo un efectoen las 
variables dependientes. (p.121). Ante ello se determina que un diseño cuasi - experimental 
no asigna al azar grupos de datos, sino que dichos grupos ya están fijos o intactos 
a) Según la finalidad 
La investigación es aplicada. Para  HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, y BATISTA, 
Pilar (2014) es la utilización de conocimientos adquiridos después de haber implementado 
un estudio (p.80). Por lo tanto, se basa en utilizar conocimientos de una investigación 
básica para solucionar el problema de la variable dependiente. 
 
b) Según su carácter 
El carácter de la investigación es descriptivo, para ello HERNANDEZ, Roberto, 
FERNANDEZ, y BATISTA, Pilar (2014) expresa que este tipo de investigación sirve para 
describir la problemática que se va analizar. (p.82). Es decir, permite describir los 
problemas que hay en la empresa en estudio y reconocer las herramientas se va a utilizar 
para solucionarlas.  
 
También la investigación en estudio es explicativa como expresa HERNANDEZ, Roberto, 
FERNANDEZ, y BATISTA, Pilar (2014) que ya no solo se describe el problema, sino que 
además se van tener que conocer las causas que origino el problema y así establecer 
conclusiones. (p.83). Es decir que este tipo de investigación están obligadas a responder las 
causas del problema. 
 
c) Según su naturaleza 
La Investigación es cuantitativa 
La investigación se desarrollada mediante el registro de datos numéricos, los cuales será de 
prueba  al  aprobar  la hipótesis y a la vez del uso de herramientas estadísticas para probar 






d) Según su alcance temporal 
Es de tipo longitudinal, como lo afirma HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, y 
BATISTA, Pilar (2014) que este tipo de investigación registra información en el tiempo y 
se determina los cambios y  consecuencias que se produce. (p.158). Por ende, son dos 
periodos que estudian en situaciones diferentes. 
2.2 Operacionalización de variables   
2.2.1 Variables 
2.2.1.1 Variable independiente  
Representa un conjunto de técnicas para incrementar la productividad del sistema 
productivo mediante métodos en la reorganización de trabajo. 
Dimensiones: 
 D1: Estudio de tiempos 
 Tiempo Estándar: 
Asimismo, NIEBEL, Benjamín (2005)  afirma que el tiempo estándar es el promedio de los 
tiempos reales de un trabajador. (p.397). es decir, el tiempo que realmente un trabajador 
















Fuente: George Kanawaty 
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D2: Estudio de métodos 
 AAV (Actividades que agregan valor) : 
KANAWATI, George (1996) manifiesta lo primordial para un estudio de métodos es 
generar las posibles actividades activas o productivas que hacen evolucionar o agregar 
valor al producto o bien, es decir que intervienen directamente en la transformación de 
dicho producto. (p.97). Por ello en el estudio de debe determinar las actividades que 












D3: Las 5s 
Para HERNANDEZ, Juan (2013)   expresa que las 5S representan el orden y la  limpieza 
hacia el área de trabajo. Dicho acrónimo son inciales japoneses seiri, seiton, seiso, seiketsu 
y shitsuke (p.36). Ante ello esta herramienta beneficia a la empresa al reordenamiento del 













Fuente: George Kanawaty 
Fuente: Juan Hernández Matías  
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2.2.1.2 Variable Dependiente 
Es un indicador que relaciona la eficacia y la eficiencia de un proceso para visualizar el 
rendimiento de las máquinas, operarios o de la planta industrial en general 
Dimensiones: 
D1: Eficiencia:  
VERA, Roman (2009) afirma que la eficiencia determina el índice entre los resultados 
logrados y recursos utilizado. (p.9). Por ello la eficiencia se puede entender como parte del 





𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒐   
× 𝟏𝟎𝟎%   
 
D2: Eficacia:  
 GARCIA, Roberto (2005)  manifiesta que es la obtención de resultados marcado como 
objetivo el cual se puede expresar en cantidad (p.60). Por lo tanto, para el autor la eficacia 





𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔  
× 𝟏𝟎𝟎% 
Fuente: Roberto García Criollo 
 




Tabla 9: Matriz de operacionalización 
Fuente: elaboración propia 
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2.3 Población y muestra   
2.3.1 Población  
Para HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, y BATISTA, Pilar (2014)  es la agrupación 
de toda la información  con ciertas características. (p.174).   
Además, para VALDERRAMA, Santiago (2013) es un conjunto finito o infinito de 
elementos  con caracterisiticas observables.  (p.180). 
En la investigación, la población se considera finita, dado que se conoce los elementos para 
el estudio. Por ello la población está conformada por la producción diaria de shorts durante 
un periodo de 25 dias del mes de Mayo y Junio  en la empresa  FEROTEX S.A.C 
2.3.2 Muestra 
Para HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, y BATISTA, Pilar (2014) es un subgrupo de 
la población definido con sus características propias. (p.174). 
También VALDERRAMA, Santiago (2013) afirma que  la muestra es representativa, con 
respecto a la población. (p.174).  
Por ello  la muestra se considera  toda la población, es decir la producción diaria de shorts 
durante un periodo de 25 dias del mes de Mayo y Junio  en la empresa  FEROTEX S.A.C 
 2.3.3 Muestreo 
VALDERRAMA, Santiago (2013) afirma que el muestreo es el proceso de selecciónar una 
parte representativa de la población. (p.192).  
Para la investigación dado que la población se ha considerado equivalente a la muestra, no 
presenta muestreo. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos , validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos  
Según VALDERRAMA, Santiago (2013) afirma que existen dos tipos de fuentes para 
recolectar datos primarios y secundarios, en el cual en la primera es mediante el método de 
la observación y segunda mediante libros, tesis, etc. (p.194).  




Observación directa  
Se aplica en la línea de costura, dado que permitirá analizar las distintas actividades que se 
realizan y áreas que presenta la empresa. 
Recopilacion de información 
Al ser utilizada brindará la situación de la empresa FEROTEX S.A.C, de tal manera de 
conocer a la empresa en el caso de la gestión y el proceso productivo, y así poder brindar 
las soluciones debidas al problema que se presenta. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos  
Según VALDERRAMA, Santiago (2013) es todo lo material que utiliza el investigador 
para recolectar información y almacenarla. (p.195). 
Instrumentos de recolección de la variable independiente  
Cursograma Analítico  
Inicialmente se plasmará los datos en el diagrama análisis de proceso para evaluar el 
seguimiento de las operaciones en la línea de costura. Ante ello dicha información formara 
parte del Cursograma analítico que se visualiza en el Anexo 6 y además se podrá evaluar 
las actividades que no agregan valor para poder descartarlas y así poder realizar una 
propuesta de mejora de toda la producción total de shorts. 
Registro de toma de tiempos  
Se realizo un registro de los tiempos , donde se evaluo 25 tomas de tiempos por cada 
elemento para elaborar un short , y asi determinar el tiempo estándar de la línea de costura.  
Cronómetro  
Se utiliza el cronómetro para el estudio de tiempos, en la cual cada lectura de este se 
realizara en el termino de cada elemento.  
Instruemntos de recolección de la variable dependiente  
Reporte de la producción para medir la eficacia  
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El formato del reporte de producción que se aprecia en el Anexo 7, se tomará en cuenta la 
producción programada diaria para elaborar el producto contra la producción real 
calculada. 
Registro del tiempo de la producción total para medir la eficiencia  
El formato del tiempo de producción que se aprecia en el Anexo 8, se tomará en cuenta 
todo el tiempo de producción que se realiza diariamente del producto contra el tiempo real 
en la que ejecuta. 
2.4.3 Validez  
Para VALDERRAMA, Santiago (2013) manifiesta que que el juicio de expertos son las 
diversas opiniones que ejercen los profesionales con experiencia, determinando la 
comprensión y la lógica de la investigación. (p.199). Por ello para validar los instrumentos 
en estudio de la siguiente investigación se realizó el juicio de expertos, buscando el criterio 










2.4.4 Confiabilidad  
VALDERRAMA, Santiago (2013) enuncia que cualquier insturmentos presenta 
confiabilidad  si este obtiene resultados de forma consistente al usarse en varias ocasiones. 
(p.215).  
Tabla 5.  Validación Juicio de Expertos  
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 11: Validación de expertos 
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Ante ello el grado de confiabilidad de la siguiente investigación, es dada por los formatos 
de los instrumentos anexados en la parte final de la investigación. 
2.5 Métodos de análisis de datos   
2.5.1 Análisis descriptivo 
BEAVER, Robert, BEAVER, Bárbara y MENDENHALL, William. (2010)  expresan que 
el análisis descriptivo son procedimientos manipulados para describir y resumir 
características en un conjunto de mediciones. (p.4).  
En la siguiente investigación se va a utilizar el programa excel, para poder analizar los 
resultados obtenidos de acorde a los registros que se hayan obtenido en la investigación. 
 2.5.2 Análisis inferencial 
Para BEAVER, Robert, BEAVER, Bárbara y MENDENHALL, William. (2010) son 
procedimientos para realizar inferencias de una población. (p.4).  
Para poder contrastar  la hipótesis planteada en la presente investigación se hará uso de la 
prueba de normalidad de Shapiro Wilk, la cual tiene como condición que el tamaño de la 
muestra debe ser igual o menor a 30 datos equivalente a la investigación en estudio. Por 
ende, según aquel estudio se definirá si se aplicará T-Student si son datos normales o el 
estadígrafo de Wilcoxon si son diferentes de lo normal 
2.6 Aspectos éticos  
El investigador no pondrá en tela de juicio la política establecida por la empresa, ya que es 
la normativa con la que se viene trabajando durante todos estos años, por el cual la 
investigación se orientará a criticar las labores de la empresa, respetando en todo momento 
las decisiones y la información brindada por parte de la organización. 
2.7 Desarrollo de la propuesta  
2.7.1 Situación actual de la empresa FEROTEX S.A.C.  
2.7.1.1 Reseña Histórica 
FEROTEX S.A.C  inició el 4 de febrero del año 2000 en el Perú, el cual fue creada por el 
señor Carlos Marchena Laura interviniendo en el rubro textil en el amplio mercado 
nacional e internacional. Dicha empresa labora actualmente en la exportacion de prendas a 
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EE. UU desde el año 2016, desde entonces la empresa FEROTEX SAC presenta 
producciones de 500 prendas para adelante. 
2.7.1.2 Descripcion general   
Dicha empresa es una MYPE que se encarga de la produccion de prendas vestir adicional a 
los procesos complementarios de acabado.Pertenece al sector textil de tejido plano, la cual 
produce distintas prendas como joggers, short, polos, camisas, capuchas, casacas, prendas 
de bebe, uniformes, entre otros. Su materia prima lo consigue por proveedores s en 
gamarra generalmente, y con respecto a la maquinaria    comprende recta, remalle, plana, 
cerradora, tapetera, vastera y ojaladora. Ante ello la empresa labora principalmente con un 
cliente extranjero, quien sirve como portador de diversas marcas de ropa, a los cuales se le 
realiza prendas según los pedidos y detalles que manifiesten. 
Datos de la empresa  
Razon social                  :    FEROTEX SAC  
Reconocimiento legal   :    Microempresa 
Representante               :    Carlos Marchena Laura  
Inicio de Actividad       :    04/02/2000 
Actividad Economica   :    Actividades de Producción  
Ruc                               :    10093251402 
Sector                           :    Textil y Confecciones  
Contacto 
E-mail                           :   asistenteperu@freshthread.com 
Teléfono                        :   936618536 
Localización  
País                               :   Perú 
Ciudad                          :   Lima 
Distrito                          :  San Juan de Lurigancho  
Dirección                       :  Av. Santuario #1664 Urb. Mangomarca S.J.L 
 





















2.7.1.3 Plataforma Estratégica 
Visión  
Convertirnos en una empresa competente en el rubro textil, con procesos estandarizados y 
logrando una capacidad de producción más elevada, y además de estar conformado de 
maquinas automaticas que generen mas rapidez y menos tiempos muertos, buscando la 
satisfacción del cliente. 
Misión 
Lograr la competividad en el mercado nacional e internacional, asegurando la aceptación 
del cliente, con el compromiso de la entrega del producto, en el tiempo establecido, la 
calidad ofrecida y el personal calificado. 
 
 
Figura N°  41: Ubicación de la empresa  FEROTEX SAC 



























Figura N°  42: Organigrama Estructural  
Figura N°  43: Organigrama Funcional  
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Ante ello se describe las funciones de cada área de trabajo en la empresa para poder 
elaborar una prenda de exportación hacia EE. UU. 
Gerencia  
El área de gerencia está compuesta por el Dueño de la empresa que tiene contacto directo 
con el cliente extranjero para lo cual es el medio por el que la empresa tenga producciones 
todos los meses del año. 
Administración 
Como parte del Proceso el área de administración tiene contacto con el cliente atreves del 
correo electrónico por el cual se envía las órdenes de compra. Ante ello primero se manda 
un ficha técnica por parte del cliente pidiendo una muestra, para lo cual la administración 
evalúa los avíos y tela que se va a utilizar y luego dirige la ficha en físico al área de 
producción para su pronto análisis y elaboración de dicha muestra   , adicional el área tiene 
una función principal de que las otras áreas no funcionan hasta que administración 
manifieste la aprobación por parte del cliente . 
Contabilidad 
El área de contabilidad tiene la función de realizar las facturas de acuerdo a la orden de 
producción y designar el precio en dólares, sin embargo, antes se tiene que aprobar la 
muestra designada y automáticamente se envía la factura por la red al cliente y a la espera 
del depósito en un 50 % para la producción en cantidad. 
Producción  
Esta área se encarga del proceso de elaboración de la prenda para cual solo verifica la ficha 
y espera que se compre el material para empezar la orden programada, generalmente se 
realiza de esa manera, sin embargo, no hay un método de trabajo ya que el área no tiene 
una comunicación optima con el área de administración por la carencia una secuencia de 
funciones. 
Por consiguiente, al momento que la producción ya está lista se manda fotos de prueba al 
cliente para que vea que las prendas ya están embolsadas y encajadas. Para el envió a            
EE. UU la empresa utiliza el servicio de DHL que realiza envíos al extranjero por lo cual el 
área administratiov realiza la programación para que el servicio lo venga recoger y se 
comprueba con el número de tracking o seguimiento del envió al cliente y así corroborar 
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que ya se envió luego de que llegue al lugar designado se deposita el dinero, es decir el 
50% restante. Para tener una mejor comprensión en la figura N° 33 se visualiza el flujo de 

























Figura N°  44: Diagrama de Flujo Macro de FEROTEX S.A.C 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.1.4  Lay Out 
Figura N° 45: Lay Out Antes - FEROTEX S.A.C 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.1.5 Carta de Productos  
Se visualiza la carta de prendas de la empresa FEROTEX SAC que se realiza de diferentes 

























Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N°  46: Carta de productos 
Duvin Barclay Dirty Bird
Funky Budhha Lollapalooza Campout
Birdhouse ACL Bomber Captains Club
Halfwits Strata Yes Theory 
CATÁLOGO 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.1.6 Maquinaria   
La empresa comprende maquinaria entre remalladora, bastera, recta, recubridora , tapetera, 



























MAQUINA FOTO  EN LA EMPRESA CANTIDAD 
MAQUINAS DEL AREA DE PRODUCCIÓN - FEROTEX S.A.C
FEROTEX S.A.C PRODUCCIÓN
































Fuente: Elaboración propia  
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2.7.1.7   Proveedores y Clientes  
Este se concentra especialmente en Gamarra para la compra de avíos y telas, pero por otro 
lado para servicios ya sea para la prenda sin procesar o en proceso tenemos el sublimado, 











Por otro lado, el cliente principal con quien trabaja la empresa FEROTEX SAC es la marca 
“STRATA” la cual tiene tiendas en EEUU como en el Perú, esta marca brinda una gama 









Fuente: Elaboración propia  
Fuente: Elaboración propia  
Figura N°  48: Proveedores -  FEROTEX S.A.C 
Figura N°  49: Clientes -  FEROTEX S.A.C 
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Por lo siguiente se analiza los clientes potenciales de la empresa FEROTEX SAC, las 
cuales son prioridad para la empresa de mantener un buen desempeño y cubrir las 










Fuente: Elaboración propia  
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 12: Clientes -  FEROTEX S.A.C 
Figura N°  50: Clientes potenciales de  Producción Enero –Julio  2018 
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2.7.1.8 Ventas    
La data que se levantó de la empresa FEROTEX SAC sobre las ventas radica en Enero – 













Ante ello se visualiza que las ventas mas considerables fueron en el mes de Marzo –Junio, 










Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 13: Ventas  2018   - FEROTEX SAC 
Figura N°  51: Ventas -  2018    FEROTEX SAC 




Con la información recolectada,  la participación del producto con más pedido por el 
cliente es la marca DUVIN que comprende prendas de shorts de moda por el para la 























Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 14: Nivel de ocurrencias de las causas 
Figura N°  52: Participación de  producción – FEROTEX 




Posteriormente, se presentan los datos de las  causas que originan la baja productividad,  
teniendo como punto de análisis la fabricación de shorts en la líne de costura de la marca 
DUVIN. 
Causa : Inadecuado método de Trabajo   
Con respecto al inadecuado método de trabajo es conveniente explicar que el proceso para 
elaborar un short en la empresa conlleva: Moldeado, Tizado, Corte, Sublimado, Costura, 
Empaquetado. 
MOLDEADO 
En este proceso el dueño se encarga de mandar a hacer el molde de la prenda , cuando 
llega la ficha técnica  se analiza y se contacta con el servicio externo sobre la fabricación 
de molde , donde las limitaciones se presentan dado que el cliente no manda los datos con 
las medidas exactas para realizar la prenda , es decir que si no se presenta dichas medidas 
el molde se realiza empíricamente , y donde se ha tenido que  realizar hasta tres moldes 
dado que el cliente mandaba las medidas de forma tardía . 
TIZADO 
Luego de que el molde esté listo se pasa a contactar con el servicio de tizado donde el cual 
el dueño manda el rendimiento de tela y se calcula con las medidas y para ellos el 
encargado del tizado calcula la tela para evaluar cuantas partes de la prenda alcanzan, ante 
ello ha habido dificultades por el mal cálculo de rendimiento de tela por parte del dueño, 
dado que ha sobrado tela o faltado, lo cual genera mermas y tiempo improductivos hasta 
comprar la tela y hacerlo nuevamente. 
CORTADO 
En este proceso ha habido muchos inconvenientes dado que si se realiza el tizado de mala 
manera el cortador que actualmente no tiene mucha capacitación realiza el trabajo de 
forma empírica, donde él cual solo corta de acuerdo a las partes trazadas y a veces no hay 
un control de cuantas piezas han salido y una información correcta sobre cuanta tela 
después hay que comprar. Esto ha resultado que también el cortador se equivoque al 
momento de cortar por demás o también que se olvide cuantas mangas, espaldas o 




Después del proceso de corte se contacta al sublimador para realizar el color de la tela ante 
ello surgieron problemas  ya que las prendas son separadas en tallas pero no tienen un 
rotulo que los caracteriza y solo a veces se pierden prendas o se quedan tiradas en la mesa 
de corte , además que ha habido caso  que las telas sublimadas han tenido fallas como 
manchas , la ilustración dispareja lo que resulta dificultoso ya que en producción recién se 
dan cuenta cuando están en el proceso final del planchado y empaquetado. 
COSTURA   
En el proceso de costura se presentan problemas ya que no hay una secuencia delas 
operaciones ni el control de estas, se realiza empíricamente, y adicional a la mala 
distribución de las maquinas ya que los movimientos son demasiados al momento de 
realizar un short. No obstante, se maneja una pizarra la cual muestran las cantidades del 
pedido y ayuda a que los trabajadores sepan cuantas tallas tiene que hacer, pero la forma en 
designar las funciones entre los 7 maquinistas es inadecuada. 
TERMINADO  
En el área de producción mientras van saliendo los shorts en este caso primero se limpian 
lo hilos sueltos y luego se van planchando, para después poner el hantag respectivo. Sin 
embargo, siempre ha habido dificultades sobre a manera d planchar una prenda sublimada. 
ya que se ha presenciado el quemado de tela por mala manipulación de la plancha a vapor.   
EMPAQUETADO 
Luego en el proceso de empaquetado primero se pasa a embolsarlo y pegar un sticker que 
detalla la talla y nombre, para ello se procede a meter las prendas embolsadas a cajas para 
el envió sin antes preparar el packing list calculando cuantas prendas se debe llenar cada 
caja, sin embargo, no se presenta un control de cantidades para saber si faltan prendas o no, 
y esto se dan cuenta cuando meten las prendas embolsadas a las cajas. 
Ante ello presenta el DOP del proceso de producción de un short y las operaciones e 




Descripción del proceso 
El proceso sin estandarizar es un punto primordial en el método inadecuado de la empresa 
FEROTEX S.A.C, ante ello se seleccionó a la marca extranjera DUVIN, ya que tiene una 
mayor participación en la producción del último semestre del 2018, por lo cual se 
presentara al detalle la situación actual del proceso para elaborar un short de moda y las 



















Fuente: Elaboración propia 
Figura N°  53: Secuencia de Operaciones 
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Diagrama de Operaciones  
Tras haber detallado la secuencia de operaciones de la producción de shorts de la marca 
DUVIN, se procede a realizar el diagrama de operaciones de la misma visualizando de las 













































Fuente: Elaboración propia 
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Cursograma Analítico  
Por consiguiente se elabora el proceso de flujo del proceso de costura de todas las 














































Fuente: Elaboración propia 
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Mediante el cursograma analítico se obtiene 38 operaciones, 29 transportes, 3 
inspecciones, 2 demoras y 3 combinacioes (operación e inspección). Ante ellos  las 
actividades fueron clasificadas en actividades que agregan valor y la que no agregan valor 











Se visualiza que se presenta 41 AAV y 34  ANGV, teniendo en cuenta que hay acitivdades 
que no agregan valor que son esenciales en el proceso. 
Se analiza el primer indicador , el cual es el índice de actividad que agregan valor 








× 𝟏𝟎𝟎% = 𝟓𝟒. 𝟔𝟕% 
 
Se calcula que un 54.67% de las ctividades  agregan valor al proceso de costura de un short 
 
Tabla 16: Resumen de actividades   - Junio 
Fuente: Elaboración propia 
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Balance de línea Actual  
Para MEYERS, Fred (2000) expresa que el balance de producción equilibra el trabajo entre 
hombre y maquina. (p.457). En la Tabla 18 se visualiza el balance de línea pre – 
evaluación, el cual se contó con 7 trabajadores, entre 3 máquinas remalladoras, 3 máquinas 








Tabla 17: Balance de línea  - Actual 
Fuente: Elaboración propia 
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Ante ello en la Tabla 19, se observa la distribución de cada trabajador y la máquina que se 
maneja , para  lo cual se recolectó la información del método de trabajo donde la 
asignación de las actividades a realizar  son de manera empírica , además en las máquinas 
remalladoras , los trabajadores culminan su función antes de la hora laboral y se tiene que 
avanzar con otra línea de producto o cumple funciones manuales lo que se analiza la mala 
carga de trabajo  para cada operario y rendimiento de  este. En el pre – evaluación, se 


















Tabla 19: Distribución de trabajo – Máquina recta 1 
Tabla 20: Distribución de trabajo – Máquina recta 2 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 21: Distribución de trabajo – Máquina recta 3 
Tabla 23: Distribución de trabajo – Remalladora 2 
Tabla 22: Distribución de trabajo  - Remalladora 1 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 

























Fuente: Elaboración propia 
Tabla 24: Distribución  de trabajo  – Remalladora 3 
Tabla 25: Distribución de trabajo – Manual 
Tabla 26: Resumen Balance  de Línea 
Fuente: Elaboración propia 











ESTANTE 4 COMPRESORA 
BASTERA INVISIBLE BASTERA 
REMALLADORA 
REMALLADORA RECTA PLANA 
RECTA MECÁNICA 2 













































































































Figura N°  56: Diagrama de recorrido  -  actual  
Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama Bimanual  
En el cual se presentará cuantos movimientos realiza la mano izquierda y derecha, por lo 
cual se clasificó por operación. 




















Tabla 27: Diagrama Bimanual Unir malla y pieza  - Actual 

























Tabla 28: Diagrama  Bimanual pegado de bolsillo a delanteros  - Actual 

























Tabla 29: Diagrama  Bimanual pegsdo de bolsillo a delanteros   - Actual 
Fuente: Elaboración propia 
104 
 






















Tabla 30: Diagrama  Bimanual corte de tapas - Actual 
Tabla 31: Diagrama  Bimanual Pegado de tapas – Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 32: Diagrama  Bimanual  Fijado de bolsillos – Actual 
Tabla 33: Diagrama  Bimanual Orillado y union de gareta   – Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Fuente: Elaboración propia 
Tabla 34: Diagrama  Bimanual  Asentado de  gareta   – Actual 
Tabla 35: Diagrama  Bimanual  Unir vista y malla de bolsillo    - Actual 

























Tabla 36: Diagrama  Bimanual   Corte de tapa  espalda - Actual 
Tabla 37: Diagrama  Bimanual  Pegado de tapa al bolsillo  - Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 38 : Diagrama  Bimanual  Pespunte de las espaldas  - Actual 
Tabla 39: Diagrama  Bimanual  Unir tiro y espalda   - Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Fuente: Elaboración propia 
Tabla 40: Diagrama bimanual Pespunte de tiro  - Actual 
Tabla 41: Diagrama bimanual Cerrado de costados  - Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 42: Diagrama bimanual  Pespunte de costados  - Actual 
Tabla 43: Diagrama bimanual Cerrado de entrepierna    - Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 44: Diagrama bimanual Pespunte de entrepierna    - Actual 
Tabla 45: Diagrama bimanual Orillado de basta   - Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 46: Diagrama bimanual Basta de piernas  - Actual 
Tabla 47: Diagrama bimanual  Búsqueda de etiquetas   - Actual 
Fuente: Elaboración propia 

























Fuente: Elaboración propia 
Tabla 48: Diagrama bimanual Pegado de etiqueta  - Actual 
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Fuente: Elaboración propia 












 ACTIVIDAD: UNION DE PRETINA A ESPALDA Y DELANTERO 
 











Fuente: Elaboración propia 
Tabla 50: Diagrama Bimanual Cerrar pretina   - Actual 
Tabla 51: Diagrama bimanual Pegar pretina a delantero  y  espalda    - Actual 

























Fuente: Elaboración propia 
Tabla 52: Diagrama bimanual Asentado de pretina  - Actual 
Tabla 53: Diagrama bimanual Pasar  elastico  - Actual 

























Tabla 46  : Asentado de prertina - Actual       
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 54: Diagrama bimanual Atraque elastico y pases de costura   - Actual 
Tabla 55: Diagrama bimanual Pasar pasador y limpieza   - Actual 
Fuente: Elaboración propia 
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Ante ello se muestra todas las operaciones de la mano izquierda y derecha para elaborar un 











Se visualiza en la Tabla 57, 86 operaciones, 13 transportes, 41 esperas y 74 sotenimientos 
con la mano izquierda y por otro lado por la mano derecha 168 operaciones, 13 transportes 
,7 esperas y 32 sostenimientos.              
Tabla 56: Resumen del diagrama bimanual    - Actual 




Causa: Tiempos no Estandarizados 
Se desonoce el tiempo estandar, por lo cual origina una baja productividad teniendo en cuenta que no se puede planificar y  calcular capacidad  





























Se visualiza latoma detiempo del mes de junio. El tiempo mayor fue el 4 de Junio con 33.697 minutos  y el tiempo menor fue el 01 de Junio 
con 29.113 minutos. 












Se visualiza en la  Tabla 60, el cálculo de muestras requeridas mediante la formula de 
Kanawaty determinando el tiempo estándar. La muestras fueron tomadas del mes de Junio 











Tabla 59: Número de muestras - Junio 2018 
Tabla 61: Calculo del promedio del tiempo observado  - Junio 2018 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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La Tabla 62  representa  el promedio de cada elemento del proceso de costura de shorts, 
según el número de muestras ya calculado anteriormente. 
Por consiguiente, se calcula el tiempo estándar, pero evaluando el tiempo normal y 
suplementos. 
Calcular el tiempo normal  
Se tomará en cuenta la Tabla de Westinghouse, por el cual se analiza: habilidad, 
consistencia, esfuerzo y condición. Por ello para la siguiente investigación se consideró los 

















Fuente: Elaboración propia 
Tabla 63: Valoración Westinghouse para  la  empresa  FEROTEX S.A.C 
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Determinar el tiempo estándar  
Se pasa a calcular el tiempo estandar, a los datos que obtuvo sele añade los suplementos , 
los cualesse considera las necesidades fisiológicas , cansancio, fatiga , entre otros.                   
Se visualiza en la Tabla 65 suplementos especificados que se están considerando en el 



















Tabla 66: Datos de Suplementos  -  Operario 

























Tabla 67: Datos de Suplementos - Operaria 












Fuente: Elaboración propia 















Fuente: Elaboración propia 
Tabla 69: Estandarización del tiempo para la elaboración de un short 
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Por ende luego de haber calculado el tiempo tipo, se calcula la capacidad instalada .Tal 
como manifiesta CAMILO, Abraham (2008). La capacidad instalada se enfatiza en el 
volumen máximo puede realzar una empresa en un tiempo determinado (p.139). Para ello 
teniendo el tiempo estándar, las horas de trabajo, número de trabajadores se podrá calcular la 








En la Tabla 71 , se presenta cuantos shorts se puede producir en un dia , pero determinando 








En la Tabla 73,  se visualiza que se puede realizar 87 shorts al día en la empresa FEROTEX 
SAC, lo cual se verá en la mejora llegar más de la capacidad teórica de 108  shorts al día en 
la empresa. 
 
Tabla 70: Capacidad Instalada teórica  Pre- test  Junio 
Tabla 72: Capacidad Instalada real  Pre – test  Junio  
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Diagnotico - Indicadores  
Se calculó la productividad actual del proceso de costura para elaborar un short en la 
empresa FEROTEX S.A.C, para lo cual se determinó en base a los indicadores eficiencia y 
eficacia de los meses de la pre – test  del mes de junio y Julio  
Eficiencia  
Para ello la eficiencia será evaluado entorno a la relación del tiempo programado en el día y 
el tiempo real que se ha presentado para realizar cierta cantidad de shorts. Considerando la 
jornada teorica de trabajo para Mayo y Junio  es de 8 h y 9h respectivamente, la real que 
varía respecto a las necesidades de cada trabajador, cantidad de trabajadores y la cantidad de 















Tabla 74: Cálculo de la eficiencia de laproducción  Pre- test – Mayo  

























Tabla 75: Cálculo de la eficiencia de la producción de shorts Pre- test  - Junio  
Figura N°  57: Eficiencia Mayo y Junio   
Fuente: Elaboración propia 




Para calcular la eficacia se calculó determinó la relación que existe entre la unidad producida 
en el día y las unidades programadas, ante ello se tomará en cuenta la jornada laboral y 
además el tiempo estándar para evaluar la cantidad programada de producción con lo real 



















Tabla 76: Cálculo de la eficacia de la producción de shorts   Pre-test  Mayo 

























Figura N°  58: Eficacia  Mayo y Junio  
Tabla 77: Cálculo de la eficacia de la producción de shorts  Pre-test  Junio 
Fuente: Elaboración propia 




Se logra el cálculo de la productividad en la empresa FEROTEX S.A.C mediante el 
producto de ambos indicadores la eficacia y la eficiencia respectivamente, además el 
resultado fue un promedio de 43.69 % en Mayo  y  59.42% % en Junio  , lo que significa 
que la productividad está por debajo de la esperada  y que esto es a causa de los diferentes 
problemas , ya sea tiempos muertos ,el ritmo de trabajo ,el orden de procesos para realizar 


















Tabla 78: Cálculo de la productividad de la producción de shorts Pre-  test  Mayo 

























Figura N°  59: Productividad  - Mayo – Junio  
Tabla 79: Calculo de la productividad de la producción de shorts   Pre-  test  Junio  
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Causa: Productos defectuosos  
Los productos defectuosos  no ha permitido cumplir de buena manera el pedido ya que se ha 
visto que los shorts han tenido fallas en el sublimado mayormente, y que por último se han 
despachado de esa forma teniendo perdidas después en el pago. En la Tabla 80 visualiza  los 










Ante ello se visualiza en la Figura N°60,  la  cantidad producida de manera mensual en buen 
estado y los que estuvieron en mal estado , obteniéndose un indicador mayor en el mes de 







Tabla 81: Productos defectuosos  Marzo - Junio 
Figura N°  61: Índice Mensual de shorts defectuosos 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
135 
 
Siguiendo el análisis las características que radican el producto defectuososon por el  mal 
sublimado, quemado de tela y picado de tela por mala costura. Por ello se recopiló 





















Tabla 82: Detalle de los productos defectuosos 













Se presenta entre el mes  Marzo – Junio  los tipos de defectos que se han originado en lo 
shorts DUVIN , por ello se evalua el índice de tipos defectos que han conllevado que en 
estos meses haya retrasos y exceso de compras de material , resultando el defecto más con 










Figura N°  62: Indice deTipos de Defectos 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Causa: Falta de orden y limpieza   
 La falta de orden y limpieza en el area de producción, ha conllevado a no cumplir el lote 
planificado, al no tener un área ordenada, despejada y limpia, con lo materiales en buen 
estado y tener un puesto de trabajo inapropiado. Acontinuacion se presenta las tablas de 
preguntas para realalizar la auditoria de las 5s a evaluar. En la Tabla 84, se visualiza las 



















Tabla 83 : Auditoria -  Seiri 
Tabla 85: Auditoria -  Seiton 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 87: Auditoria -  Seiso 
Tabla 90: Auditoria -  Seitketsu . 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Tras haber evaluado las preguntas por cada S , se muestra el seguimiento del mes de Marzo 










Fuente: Elaboración propia 
Tabla 92: Auditoria - Shitsuke 
Tabla 93: Auditoria  5s    Marzo – Junio 






















































































































































Fuente: Elaboración propia 


















































Fuente: Elaboración propia 
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Al analizar los meses Marzo – Junio en cuestion al cumplimiento por cada S en  el orden y 
limpieza del puesto de trabajo , se presento el cumplimiento mas alto en el mes de Junio con 










En la Tabla 98,  se evalua  el cierre del mes de Junio en el dia 30 del 2018  y los puntajes 










Tabla 99: Auditoria 5s – Junio cierre del mes  
Figura N°  63: Índice de Cumplimiento  Marzo –Junio 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Se presenta que  el promedio de cumplimientoen el mes de Junio fue de 69.92% , ademas se 
visualiza que el puntaje real fue de 792 puntos , causando un mayor indice el dia 1, 2 y 29 de 












Concluyendo  en el mes de Junio en la auditoria pre – test se conlleva a realizar las acciones 
correctivas que darán beneficios a la empresa, dado que se ha visualizados diferentes 








Figura N°  64: Índice de Cumplimiento  Diario -  Junio 

























Fuente: Elaboración propia 
Figura N°  65: Acumulación de tela y desorden de materiales 
Figura N°  66: Desorden del estante  y materiales inutilizables en produccion 
Figura N°  67: Desorden en la oficina  y mal puesto de trabajo en producción 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.2 Propuesta de Mejora  
Se identificó y reunió información de las cusas de mayor impacto , para luego aplicar las 























Tabla 100: Alternativas de Solución de la pricnipales causas 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.2.1 Cronograma de implementación de la mejora del proceso 
 
Figura N°  68: Cronograma 
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2.7.3   Ejecucion de la propuesta de mejora    
Para la implementación de la mejora en la siguiente investigación se va desarrollar mediante 
los 8 pasos del estudio de métodos: 
 Seleccionar 
Seleccionar el producto , tomando en consideracion el producto de mayor ventas y 
participación en el mercado  
 Registrar 
Se registrará los datos obtenidos mediante el DAP para la toma de tiempos y ldistancias 
recorridas. 
  Examinar 
Se realizará las interrogaciones respectivas a los problemas que se encuentren 
 Crear 
En esta etapa se creará un manual de funciones, con procedimientos estandarizados en el 
trabajo, asimismo se realizará la aplicación de las 5S con la finalidad de mejorar el orden y 
limpieza del puesto de trabajo en la empresa. 
 Evaluar 
Se evalúa la propuesta de mejora en conjunto con la emnpresa  
 Determinar 
Se determina cual será la propuesta seguir según las evaluaciones previas. 
 Implantar 
En esta etapa es muy importante ya que  se debe convencer al personal que las mejoras y el 
cambio es primordial para la empresa. 
  Mantener 
Se controla que los trabajadores no vuelvan a los métodos de antes y continúen con el 
procedimiento nuevo para la mejora . 
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2.7.4 Implementación de la mejora  
2.7.4.1 Evaluación inicial 
Al comenzar con la implementación de mejora se debe realizar un pre - evaluación a los 









En la Tabla 103,  se inicia el cuestionario  al maquinista  Juan Anampa, en el cual dio 








En la Tabla 104, se inicia el cuestionario  a la maquinista  Rosa Farfan Paucar, en el cual 
dio como resultado  negativo  de 11 puntos.  
 
Tabla 101: Cuestionario inicial del armado de bolsillo  delantero 
Tabla 102: Cuestionario inicial del armado de delantero 
Fuente: Elaboración propia 










En la tabla 82, se inicia el cuestionario  al maquinista  Juan Anampa Torres, en el cual dio 








En la Tabla 107, se inicia el cuestionario  a la maquinista  Rosa Farfan Paucar, en el cual 







Tabla 105: Cuestionario inicial del armado de espalda con bolsillo 
Tabla 106: Cuestionario inicial del armado de delantero 
Tabla 108: Cuestionario inicial del armado de delantero 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 109, se inicia el cuestionario  a la habilitadora Silvia Aponte Baldeon, en el 








En la Tabla 111, se inicia el cuestionario  al maquinista  Juan Anampa Torres, en el cual 









En la Tabla 113, se visualiza  la evaluación  de los trabajadores del área, antes de mejorar 
el proceso, donde las notas fluctuan entre 8 – 12 puntos.Lo que significa que los 
trabajadores no están correctamente capacitados y no tienen el conocimiento suficiente 
sobre el procedimeinto del proceso. 
 
Tabla 110: Cuestionario inicial de la unión de la pretina con la espalda y delantero 
Tabla 112 : Resultado del cuestionario inicial  
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.4.2 Implementación del Estudio de métodos  
A) Seleccionar 
Durante el estudio se determinó que los productos de las empresa FEROTEX S.A.C tiene 
diferentes dificultades para su elaboración , ya que los procesos pre a su fabricación como 
tizado, moldeado y corte son de manera rauda y planificada , sin embargo los cálculos ya 
sea de tela o la compra exacta de materiales sean erróneas durante el proceso de costura , 
en el cual la falta de procedimientos , tiempos sin estandarizar y falta de orden y limpieza , 
tiene un efecto negativo conllevando a tener  tiempos improductivos en este proceso. Ante 
ello se visualiza por medio de las ventas, la prenda que más ha sido demandada por el 















Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 114: Ventas -   Mensuales 2018 
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Ante ello presentamos la ficha técnica otorgada por el cliente y así realizar la prenda 
observando los detalles que tiene y el tipo de tela con la que se va elaborar. y además de 















 B) Registrar 
Se pasa a registrar  los datos obtenidos del proceso de costura de un short considerando el 
tiempo y la distancia recorrida . Por ello la información registrada debe ser exacta para 
realizar una investigación óptima. 
De acuerdo a lo registrado en el cursograma analítico se presenta el tiempo estándar por 
cada actividad para poder examinarlo más adelante. 
Fuente: Elaboración propia  
 














Presentando el resumen de las actividades, se analiza por cada actividad el tiempo estándar 












Fuente: Elaboración propia 
Tabla 115: Resultado  de  actividades  Pre - test 
Tabla 116: Tiempo estándar de  las actividades  - Actual 




C)  Examinar   y Crear 








Se observa en la  Tabla 118, el tiempo tipo actual  del armado de bolsillo delantero es de 
5.325  minutos . 
ETAPA 1   Registrar  
En primera instancia para armar el bolsillo delantero la habilitadora  necesita  mover de la 
mesa de corte las piezas en este caso piezas delanteras,  bolsillos , y mallas  , para   llevarlo 
a la maquina recta donde el operario comienza a unir las piezas , luego de haber terminado 
la habilitadora recoje la union y lo lleva a la mesa de planchado donde realiza un piquete 
para que el bolsillo tenga una abertura ypara que despues se pueda armar el bolsillo , por 
ello se traslada nuevamaente a la maquina recta para luego pegar los bolsillos a los 
delanteros izquierdo y derecho y realizar luego el pespunte de ambos lados en la misma 
maquina recta. 
Actividades que se realizan: 
- Traslado de piezas delanteras , mallas y bolsillos  a maquina .recta 
- Unir malla y pieza a bolsillo  izquierdo y  derecho  delantero 
- Traslado de las piezas unidas a la mesa de planchad 
-  Picado de bolsillo izquierdo y derecho  delantero 
- Traslado a la maquina recta para el pegado de bolsillo a delantero  
- Pegado de bolsillo a los delanteros 
- Pespunte de bolsillo delantero de los dos lados  
Tabla 117: Tiempos estándar  - Armado  de bolsillo delantero  actual 




ETAPA 2   Examinar 




















Fuente: Elaboración propia 
Tabla 119: Examinar  -  Armado de bolsillo delantero 
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ETAPA  3   Crear nuevo método  
En esta etapa se idea el nuevo método mediante cuestionamientos para realizar mejoras en 





















Tabla 120: Crear nuevo método   -  Armado de bolsillo delantero 










Se visualiza en la Tabla 122, el tiempo tipo de armar el bolsillo delantero con la propuesta 















Fuente: Elaboración propia 
Tabla 121: Tiempo estándar - Armado de bolsillo delantero propuesto 
Figura N°  70: Comparación  del tiempo de armado de bolsillo 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 124, el tiempo tipo del armado de delantero es de 5.172 minutos actual. 
ETAPA 1   Registrar  
Esta etapa comienza con cortar las tapas que van a sostener la malla y el bolsillo con el 
delantero este pegado se realiza con la remalladora , luego de quello se fija los bolsillo con 
la recta donde este fijado sera un deatlle que se le pone al short que conlleva un pse mas de 
seguridady ademas de estetica . Ante ello la pieza ya junta se traslada a la remalladora 
donde ya la gareta cortada se orilla  , es decir se realiza la costura de soporte , ante ello se 
prosigue a unir la gareta con el delantero con los bolsillos ensamblados para luego hacer 
una costura de segurdidad . 
Actividades que se realizan : 
- Corte de tapas para los bolsillos en mesa de corte     
- Traslado a maquina remalladora     
- Pegado de tapa a dos delanteros    
- Traslado a maquina recta     
- Fijado de bolsillo 2 lados delantero     
- Traslado a maq remalladora     
- Orillar gareta    
- Unir delantero izquier y derecha con gareta  
- Traslado a maq recta     
- Asentado de gareta     
- Traslado a  mesa de corte para traslado de vista y malla 
   
Tabla 123: Tiempo estándar- Armado de  delantero  actual 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA 2   Examinar 





















ETAPA: EXAMINAR  - TÉCNICA DEL INTERROGATORIO 
Tabla 125: Examinar  -  Armado de delantero 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA  3   Crear nuevo método  
 En esta etapa se idea el nuevo método mediante cuestionamientos para realizar mejoras en 























































Se visualiza en la Tabla 128, el tiempo tipo de armar el delantero con la propuesta de 
















Tabla 127: Tiempo estándar del  armado de delantero - propuesto 
Tabla 129: Tiempo estándar - Armado de espalda con  bolsillo  actual 
Figura N°  71: Comparación  del tiempo de armado de delantero 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 130, el tiempo tipo del armado de espalda con bolsillo actual es de 6.906  
minutos . 
ETAPA 1   Registrar  
Luego de haber teminado la parte delantera del short , se pasa a realizar la parte trasera en 
la cual lleva solo un bolsillo en la pieza izquierda el cual necesariamente tienque hacerse al 
mismo tiempo con toda la pieza trasera . Por lo que comienza  con  la habilitadora trayendo 
la vista de bolsillo y malla a maquina recta para el pespunte y ensamble de esta , luego se 
traslada  las piezas a mesa de corte ya que la habilitadora debe cortar las tapas , ante ello se 
observa que la habilitadora reune todas las partes y las traslada a la máquina remalladora  
donde se pegará de tapa  al  bolsillo  y de ahí mismo une la pieza  del short con la espalda 
derecha e izquierda , lugo se pasa a la maquina recta para el  pespunte de dichos  lados  y 
se verifica el pespunte porque se suele descocer porla mala maniobra del operario según 
loque indico la empresa  .Así mismo se traslad a la maquina remalladora  y se une el tiro 
con la espalda derecha e izquierda ya ensamblado el bolsillo , luego se realiza el pespunte 
de este y se verifica y se traslda maquina  remalladora. 
Actividades que se realizan : 
- Traslado de vista de bolsillo y malla a maq recta     
- Unir vista de bolsillo + malla  de bolsillo  derecho espalda    
- Pespunte de bolsillo espalda     
- Traslado a  mesa de corte     
- Cortar tapa    
- Traslado a maq  remalladora    
- Pegado de tapa a bolsillo de atrás     
- Unir pieza espalda derecha     
- Unir pieza   espalda izquierda     
- Traslado a maq  recta     
- Pespunte de lado derecho  espalda     
- Pespunte de lado izquierdo  espalda     
- Verificar pespunte     
- Traslado a maq  remalladora    
- Unir tiro lado derecho  y izquierdo - espalda   
- Traslado a maq  recta     
- Pespunte de tiro espalda     
- Verificar pespunte    . 
- Traslado a  maq. remalladora     
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ETAPA 2   Examinar  














































Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA  3   Crear nuevo método  
 En esta etapa se idea el nuevo método mediante cuestionamientos para realizar mejoras en 








































































Fuente: Elaboración propia 
Tabla 133: Tiempo estándar del  armado de  espalda - propuesto 
Figura N°  72: Comparación de espalda con bolsillo 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 135, el tiempo tipo de la unión de delantero y espalda es de 8.015 minutos  
ETAPA 1   Registrar  
Luego de haber realizado el delantero y la espalda del short se realiza con con remalle el 
cerrado de costados para unir el delantero y espalda  y con  recta el pespunte de estos. 
Luego se cierra la entrepierna con remalle para unir todo el short  y se pespunta con recta . 
Adicionalmente se forma laparte inferior del short realizando el orillado de basta y la basta 
de las piernas y se temrina con el pegado de etiquta que lleva en la pierna derecha en la 
parte delantera.  
Actividades que se realizan : 
- Cerrado de costados     
- Traslado a maquina  recta     
- Pespunte de costado     
- Traslado a  maquina remalladora     
- Cerrado de entrepierna     
- Traslado a maquina  recta      
- Pespunte de entrepierna     
- Traslado a  maquina remalladora     
- Orillado de basta     
- Traslado a  maq. recta    
- Basta de piernas     
- Transportarse al estante a traer  la etiqueta   
- Traslado a  maq. recta con la etiqueta 
- Pegar etiqueta a pierna izquierda     
 
Fuente: Elaboración propia 




ETAPA 2   Examinar 













































 Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA  3   Crear nuevo método  
En esta etapa se idea el nuevo método mediante cuestionamientos para realizar mejoras en 

























































Se visualiza en la Tabla 139, que el tiempo tipo de la unión de la espalda y delantero 














Fuente: Elaboración propia 
Tabla 138: Tiempo estándar de la union espada y delantero  - propuesto 
Figura N°  73: Comparación  del tiempo de union de espalda y delantero 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 141, el tiempo tipo del armado de la pretina  es de 5.369  minutos . 
ETAPA 1   Registrar  
Luego de acabar con el delantero y espalda la habilitadora se traslada a la  mesa de corte 
donde se encuentra  las pretinas cortadas para lo cual debe marcar esta para poerle 
elojalillo , sin mebargo antes de eso se tiene que planchar ya que no se pondra planchar de 
buena manera si los ojalillos ya estan puestos . Luego de ser planchado con el pelon que 
sirve para que no se pique la tela , se pone una cinta maskintape a los dos puntos que se 
marco donde se realiza un hueco para luego pegar el ojalillo , ante ello se traslada a la 
maquina recta para darle un costura de cierre para que la pretina quede lista . 
Actividades que se realizan :  
- Traslado a   mesa de corte para armado de pretina     
- Marcado   pretina    
- Traslado a mesa de planchado     
- Demora por el planchado de pelon     
- Traslado a mesa de corte     
- Pegar cinta maskin tape     
- Hacer hueco en pretina para ojalillo    
- Pegar ojalillo a la pretina    
- Traslado a maq recta     
- Cerrar pretina  
Tabla 140: Tiempo estándar del armado de pretina    -  actual 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA 2   Examinar 





















Tabla 142: Examinar  -  Armado de pretina 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA  3   Crear nuevo método  
En esta etapa se idea el nuevo método mediante cuestionamientos para realizar mejoras en 








































































Fuente: Elaboración propia 
Tabla 144: Tiempo estándar del armado de pretina   - propuesto 
Figura N°  74: Compración  del tiempo de armado de pretina 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 147, el tiempo es tipo de la unión de pretina a espalda y delantero es de 10.927 
ETAPA 1   Registrar  
Luego de terminar con la pretina ,se pasa a la remalladora  para pegar esta con el cuerpo 
delantero y espalda , una vez unidado se pespuntacomo medida de seguridad en la recta 
dejando una baertura , para que se pueda pasar elelastico con un fierro delgado y se revisa 
si esta no se ha puesto fuera de lugar . Por consiguiente se realiza el atraque con la recta 
mas el cerradode abertura , uegose realiza el primer pase mas el pegado de etiqueta marca 
y se realiza un segunddo pase para sostener la pretina de buan forma con el cuerpo. Se 
traslada a la mesa de corte para su limpiado . 
- Actividades que se realizan :  
- Traslado a  maq. remalladora     
- Pegar pretina    
- Traslado a maq  recta      
- Asentar pretina     
- Demora a pasar elastico    
- Revisar elastico      
- Atracar elastico + cerrar abertura    
- Primer pase + etiqueta     
- Segundo pase    
- Pasar  pasador     
- Traslado a mesa de corte para limpiado     
- Limpieza     
 
Tabla 146: Tiempo estándar del la union de la pretina a espalda y delantero – actual 
Fuente: Elaboración propia 
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ETAPA 2   Examinar 










































































































Se visualiza en  la Tabla 151, el tiempo tipo de la unión de la pretina a la espalda y 















vFuente: Elaboración propia 
Tabla 150: Tiempo estándar del la union de la pretina a espalda y delantero – Propuesto 
Figura N°  75: Comparación  del tiempo de la unión de pretina  a la espalda y delantero 
Fuente: Elaboración propia 
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Cursograma Post - Test 















































Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 153, se observa que la fabricación de un short comprende 40 operaciones , 1 
operación e inspeccion juntas  y 23 transportes,   haciendo un total de 64 actividades . Ante 












Se visualiza que se presenta 46 AGV   y 18 AGNV . 
Se evalúa el primer indicador de la variable independiente, el cual es el índice de actividad 









× 𝟏𝟎𝟎% = 𝟕𝟏. 𝟖𝟖% 
Con la propuesta de mejora, según la formula, el 71.88% de total de actividades agregan 
valor al proceso de costura de un short.  
Tabla 154: Resumen de actividades – Setiembre  
Fuente: Elaboración propia 
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Balance de línea Post   
En la Tabla 155 se presenta el balance post, el cual entre 3 maquinas remalladoras, 4 
máquinas  automáticas  nuevas  y un trabajador manual, tomando en cuentas que el número 




















Tabla 156: Balance de línea  post – test 
Fuente: Elaboración propia 
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En la  la Tabla 158, se presenta la distribución de cada trabajador  y la máquina que se 
maneja, para  lo cual se ideó  un nuevo de trabajo  donde la asignación de las actividades a 
realizar  fueron e manera planificada, tal como se muestra en las asiguientes tablas. En el 
balance post, se determinó  que la capacidad instalada para fabricar los shorts al dia son 




















Tabla 157: Distribución de trabajo – Máquina recta automática 1 
Tabla 159: Distribución de trabajo – Máquina recta automática  2 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 160: Distribución de trabajo – Máquina recta 
automática  3 
Tabla 161: Distribución de trabajo – Máquina recta automática  4 
Tabla 162: Distribución de trabajo – Máquina remalladora 1 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 

























Tabla 163: Distribución de trabajo – Máquina remalladora  2 
Tabla 164: Distribución de trabajo – Máquina remalladora  3 
Tabla 165: Distribución de trabajo – Manual 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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ESTANTE 4 COMPRESORA 
BASTERA INVISIBLE BASTERA 
REMALLADORA 
REMALLADORA RECTA PLANA 
RECTA MECÁNICA 2 


























































ESTANTE 4 COMPRESORA 
BASTERA INVISIBLE BASTERA 
REMALLADORA 
REMALLADORA RECTA PLANA 
RECTA MECÁNICA 2 


















































































Fuente: Elaboración propia 
Figura N°  76: Diagrama de recorrido  - Post 
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Diagrama Bimanual Post - Test 
Por consiguiente, se prosigue con las mejoras de las actividades que realiza el operario y 
habilitadora para reducir las acciones con la  mano izquierda y derecha. 





























Tabla 166: Diagrama Bimanual Unir malla y pieza  - Propuesto 




































Tabla 167: Diagrama Bimanual l Picado de bolsillo a delanteros   - Propuesto 
Tabla 168: Diagrama Bimanual Pegado de bolsillo a delanteros   - Propuesto 




































Tabla 169: Diagrama  bimanual  Corte de tapas - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 170: Diagrama  bimanual  Pegado de tapas -Propuesto 
Tabla 171: Diagrama  bimanual  de bolsillos – Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 172: Diagrama  bimanual Orillado y union de gareta   – Propuesto 
Tabla 173: Diagrama  bimanual Asentado de  gareta - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 174: Diagrama bimanual Unir vista y malla de bolsillo - Propuesto 
Tabla 175: Diagrama  bimanual Corte de tapa espalda  - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 176: Diagrama bimanual Pegado de tapa al bolsillo  - Propuesto 
Tabla 177: Diagrama  bimanual Pespunte de las espaldas  - 
Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 



































4) ACTIVIDAD: UNIÓN DE ESPADLA Y DELANTERO   
Tabla 178: Diagrama bimanual Unir tiro y espalda   - Propuesto 
Tabla 179: Diagrama bimanual Pespunte de tiro  - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 180: Diagrama bimanual Cerrado de costados - Propuesto 
Tabla 181: Diagrama bimanual Pespunte de costados  - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 182: Diagrama bimanual Cerrado de entrepierna    -   Propuesto 
Tabla 183: Diagrama bimanual Pespunte de entrepierna    - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 184: Diagrama bimanual Orillado de basta   - Propuesto 
Tabla 185: Diagrama bimanual Basta de piernas - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 186: Búsqueda de etiquetas   - Propuesto 
Tabla 187: Diagrama bimanual Pegado de etiqueta   - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 188: Diagrama bimanual Armado de pretina   - Propuesto 




































Tabla 189: Diagrama bimanual Cerrar pretina   - Propuesto 
Tabla 190: Diagrama bimanual Pegar pretina a delantero  y  espalda - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 191: Diagrama bimanual Asentado de pretina  - Propuesto 
Tabla 192: Diagrama bimanual Pasar  elástico  - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 




































Tabla 193: Diagrama bimanual Atraque elastico y pases de costura   - Propuesto 
Tabla 194: Diagrama bimanual Pase de pasador y limpieza   - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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Ante ello se muestra todas las operaciones de la mano izquierda y derecha para elaborar un 















Se muestra en la  Tabla 196,   82 operaciones, 7 transportes, 10 esperas y 54 sotenimientos 
por la mano izquierda y por otro lado con la mano derecha 130 operaciones, 7 transportes 










Tabla 195: Resumen del diagrama bimanual - Propuesto 
Fuente: Elaboración propia 
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Medicioón del  trabajo  
Luego de la propuesta se realiza una toma de tiempos en el mes de Setiembre . 
 
.




















Fuente: Elaboración propia 
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Se visualiza en la  Tabla 200, el cálculo de muestras requeridas mediante la formula de 
Kanawaty determinando el tiempo estándar. La muestras fueron tomadas del mes de 










La Tabla 201  representa  el promedio de cada elemento del proceso de costura de shorts, 
según el número de muestras ya calculado anteriormente. 
Tabla 198: Número de muestras – Setiembre  2018 
Tabla 199: Cálculo del promedio del tiempo observado - Setiembre 2018 
Fuente: Elaboración propia 




Fuente: Elaboración propia 
Tabla 202: Estandarización del tiempo para la elaboración de un short  post – test 
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Ante ello luego del estudio de tiempos se podrá calcular la capacidad instalada gracias al 
tiempo estándar . Para ello teniendo el tiempo estándar, las horas de trabajo, número de 








En la Tabla 205,  se observa que la cantidad de shorts que se pude producir en un dia, sin 
embargo teniendo la capacidad instalada, se podrá calcular las unidades verdaderas a 








En la Tabla 206, se visualiza que se puede realizar 126 shorts al día en la empresa 
FEROTEX SAC, lo cual a comparacion de mes de julio la empresa tiene la capacidad 





Tabla 203: Capacidad Instalada teórica Post - Test 
Tabla 204: Capacidad Instalada real Post - Test 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.4.3 Evaluacion final  
Luego de la implementación y haber realizado las capacitaciones se evalua a los 








En la Tabla 208 ,  se inicia el cuestionario  al maquinista  Juan Anampa, en el cual dio 








En la Tabla 210, se presenta el cuestionario a la maquinista  Rosa Farfán Paucar, en el cual 




Tabla 207: Cuestionario  final del armado de bolsillo  delantero 
Tabla 209: Cuestionario  final del armado de delantero 
Fuente: Elaboración propia 









En la Tabla 213, se inicia el cuestionario  al maquinista  Juan Anampa, en el cual dio como 








En la Tabla 214, se inicia el cuestionario  a la  maquinista  Rosa Farfán Paucar, en el cual 







Tabla 212: Cuestionario  final de unión de espalda y delantero 
Tabla 211: Cuestionario  final del armado de espalda con bolsillo 
Tabla 215: Cuestionario final del armado de pretina 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 216, se inicia el cuestionario  a la habilitadora  Silvia Aponte Baldeon , en el 








En la Tabla 218 , se inicia el cuestionario  al maquinista  Juan Anampa, en el cual dio 








En la Tabla 220, se visualiza  la calificación final de los maquinistas, después de optimizar 
el proceso, donde las notas varían entre 14 - 17 puntos. Esto presenta que los maquinistas 
tienen la nocion de como realizar los los procedimientos. Estando capacitados y logrando 
responder a los problemas en producción. 
 
Tabla 217: Cuestionario  final de la unión de la pretina con la espalda y delantero 
Tabla 219: Resultado del cuestionario final 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.4.4 Control de los productos defectuosos 
La evaluacion de los productos defectuosos se tomo de los datos del mes de Agosto donde 
se realizo un seguimiento incial de las piezas del short, el planchado de la prenda y lo 
errores de costura o mala ubicación de etiquetas o detalles que tiene el short. Ante ello se 
















Ante estas alternativas se adiciona las desiciones del dueño de la empresa por los 
constantes problemas que presenta la empresa: 
 Se cambio de servico de sublimado, en el cual se mantenia con la empresa 
ARTURO HERNANDEZ E.I.R.L  y se contrató los servicios de la empresa formal 
SUBLIGRAF S.A.C . 
 Se compró dos planchas a vapor industrial. 
 
Tabla 221: Alternativas de solución 




Procediendo con la implementación se realiza los formatos para cada defecto lo que se 
resgistro los datos del mes de setiembre: 
MAL SUBLIMADO  
Al haber tenido un cambio de sevicio de sublimado las prendas que se detectaron fueron 




















Por lo que se registró un total de 12 prendas mal sublimadas mediante el mes de setiembre 
y octubre, donde se analiza que el cambio de un nuevo proveedor resultó beneficioso en la 
calidad que se ofrecia. 
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 222: Verificación del sublimado  - Setiembre 
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PICADO DE TELA POR MALA COSTURA  
El picado de tela se presentaba  por  la mala posición de la aguja al momento de iniciar la 
producción en las máquinas  y ademas por no inspeccionar en el transcurso del trabajo . 
Además de aquello sucede tambien que la tela se pica arrugandose , ya que la aguja que se 
estaba utilizando tenia un despunte en la punta , lo cual hacia que pellizque con lo hilos 
respectivos y se genera una mala costura con agujeros y mala forma de la tela . Ante ello se 
presenta una ficha estandar de la costura para las operaciones que la empresa opta por 
considerar capacitar a los operarios antes de realizarla.Y asi saber que aguja usar , que 

















 Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N° 77: Ficha estándar de prenda con medidas - Setiembre 
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La ficha mostrada se elabora para agilizar la explicación al operario cuando tenga que 
realizar una operación o tambien antes cuando se le muestre apenas realice la operación. 
Por ello esto disiminuirá los defectos en costura. 
QUEMADO DE TELA  
El planchado en las producciones anteirores se realizaba con planchas semi a vapor la 
cuales conllevaba a que si habia una mala maniobra al planchar, habia el riesgo de que la 
tela se quemará como paso con varios shorts en la fase final del short conllevando asi 
varias reposiciones. Ante ello se propuso comprar 2 planchas a vapor 100%  Industrial lo 
















2.7.4.5 Implementación de 5s 
Durante el pre – test los operarios no tenían una disciplina  de orden y limpieza, ante ello 
se evidenció el puesto de trabajo desordenado, materiales inutilizables, por lo cual se 
propone como alternativa de solución la metodología 5s. 
Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N° 78 : Plancha a vapor  Industrial 
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Etapa: Seleccionar  (Seiri) 
Esta etapa nos ayudará a la clasificación de lo necesario e innecesario , eliminando asi todo 
lo que no se necesita. Logrando un espacio depsejado y seguro. Para reducir los tiempos de 















Etapa: Ordenar (Seiton) 
Luego de haber seleccionado lo necesario y desechar lo innecesario, en esta etapa se 









Tabla 223: Comparativo  - Seiri 
Tabla 224: Comparativo  - Seiton 
Fuente: Elaboración propia  
 
Fuente: Elaboración propia  
 




Etapa: Limpiar (Seido) 
Se limpia la suciedad, manteniendo el área de trabajo en buenas condiciones, provocando 












Etapa: Estandarizar (Seiketsu) 
En esta etapa da como resultado que los involucrados en el área cumplan de forma 







Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 225: Comparativo  - Seido 
Tabla 226: Cronograma de limpieza 





Etapa: Seguimiento   (Shitsuki) 
Esta última evita que se cancele el método. Se debe enseñar la autodisciplina, 
cumplimiento de funciones, mediante reuniones todos los fines de semanas antes de acabar 
la jornada laboral. 
 
2.7.5 Resultados de la implementación 
2.7.5.1 Inadecuado método de trabajo  
Se presenta cuadro de resumen de las actividades y el tiempo estandar que se ha obtenido. 


















Tabla 227: Resumen de actividades  Antes y  Después 





En la  Tabla 228, se presenta la reduccion de 11 actividades , un aumneto de 42.91% de 
AGV , eliminacion de 28 metros de distancia recorrida y  una disminuición en el tiempo a 
10.193 min.  
Cursograma Pre Test   y   Post Test 




× 𝟏𝟎𝟎% = 𝟓𝟒. 𝟔𝟕% 
 




















Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N°  79: Pre-test  y Post - test   del  índice de AAV 
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Diagrama bimanual Pre Test   y   Post Test 
Luego de haber implementado la mejora y la reduccion de actividades se presenta 
acontinuación el resumen de actividades de la mano izquierda y derecha del pre –test y 











En la Tabla 230, se muestra la reducción de 63 actividades con la mano izquierda y 55 
actividades con la mano derecha, es por ello que se muestra la reduccion en la siguiente 
figura, teniendo 216 actividades con la mano izquierda reducido a 153 actividades y 220 










Tabla 229: Resumen  de actividades  e la mano izquierda y derecha  Antes y  Después 
Figura N°  80: Pre-test  y Post - test   de las actividades de la mano izquierda y derecha 
Fuente: Elaboración propia  
 




2.7.5.2   Tiempos no estandarizados  
El tiempo estándar pre-test fue de 34.954 minutos y ene le post-test es de 27.004 minutos, 














2.7.5.3 Productos defectuosos    
Se ha reducido en el mes de setiembre una gran cantidad de productos defectuosos, gracias 
al cambio de servicio con otra empresa, capacitación con la ficha estándar con las 








Fuente: Elaboración propia  
 














En la Tabla 233, se visualiza que en el mes de setiembre se obtuvo el  0.296  % de 
productos defectuosos del total, eso quiere decir que de 2700 shorts programados este mes 










En la tabla 177, se visualiza que en el mes de octubre se obtuvo el 0.137% de productos 
defectuosos del total, eso quiere decir que de 2920 shorts programados este mes solo 4 
productos resultaron defectuosos. 
Tabla 231: Shorts  defectuosos - Setiembre 
Tabla 232: Short   Defectuosos  -  Octubre 
Fuente: Elaboración propia 












En la Tabla 235, se observa que en el mes de setiembre y octubre los shorts que tuvieron 
mayor  cantidad de defectos fueron por el picado de tela por mala costura con 5 unidades 












Luego de haber evaluado el mes de setiembre y octubre se presenta de forma mensual el 
índice de shorts defectuosos del mes de marzo al mes de octubre, en el cual los resultados 
fueron óptimos conllevando a una reducción considerable de shorts defectuosos en el mes 
de setiembre y Octubre. 
Tabla 234: Resumen  de tipo de short defectuoso  Setiembre – Octubre  
Figura N°  82: Resumen  de tipo de short defectuoso  Setiembre – Octubre 
Fuente: Elaboración propia  
 















Ante ello se presenta que en el mes de setiembre y octubre se reduce los shorts defectuosos 
representando un 0.05 % Y 0.03 %, con 7 unidades y 4 unidades respectivamente. Lo cual 
después de la mejora resulto óptimo los factores de la capacitación, el control de sublimado 











Tabla 236: Resultado de shorts defectuosos  Marzo - Octubre 
Figura N°  83: Índice de shorts defectuosos mensual 
Fuente: Elaboración propia  
 




2.7.5.4  Falta deorden y limpieza     
Con respecto a la metodología 5 s , se revisa y analiza los resultados obtenidos de la 







































































































Se pueden apreciar los puntajes por la auditoria interna de las 5s en Setiembre y Octubre . 
Se puede apreciar que se ha mejorado el nivel de cumplimiento de las 5 s  en la empresa 




FEROTEX S.A.C, ya que en el pre-test consiguio un puntaje de  60.64%  y ahora en el 
post test se consiguió un puntaje promedio  de 87.82 % 
Ante esto el  resultado en el mes de setiembre y octubre  se proyecta en conjunto al 
promedio de los puntajes de los antetiores meses para visualizar el comportamiento 










Se muestra en la Tabla 240, los índices de anteiores para realizar una representación antes 











Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 239: Índice de cumplimiento Marzo - Octubre  
Figura N°  84: Índice de cumplimiento de  las 5S  mensual 




Se obtiene un resultado óptimo en el mes de Setiembre y Octubre  con una alta 
representación de 89.44%  y 86.20% respectivamente de puntaje del cumplimiento de la 
metodología 5s. 
2.7.5.5  Productividad  




















Tabla 241: Productividad    Setiembre  




La  productividad alcanzo un 79.72%, la eficiencia un 88.11% y la eficacia en un 89.26%., 



















La  productividad alcanzo un 91.15 %, la eficiencia un 97.17 % y la eficacia en un 96.53 
%, después de la mejora. 
 
Tabla 242: Productividad   Octubre 













Aplicar el Estudio del Trabajo conllevó a un índice de crecimiento en setiembre y octubre 













Figura N°  85: Eficiencia 
Tabla 243: Resumen de la Eficiencia 
Fuente: Elaboración propia  
 











Aplicar el Estudio del Trabajo conllevó a un indice de crecimiento en setiembre y octubre 















Figura N°  86: Eficacia 
Tabla 244: Resumen de la Eficacia 
Fuente: Elaboración propia  
 












Al aplicar el  Estudio del Trabajo, que conllevó a un indice de crecimiento en setiembre y 












Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N°  87: Productividad 
Tabla 245: Resumen de la Productividad  




2.7.6. Análisis Económico financiero 
2.7.6.1 Costo de producción  
Se presenta  el costo de producción antes de la mejora y depués de la mejora tomada 



















Tabla 246: Costo de Producción Junio  




Los costos presentados del pre-test, se analiza en la producción que es el promedio de 





















Tabla 247: Costo deproduccion  Octubre 




El resumen que se presenta se analiza en una  producción de 2920  shorts  que es la 
cantidad promedio realizado  un periodo de 25 días después de la mejora, donde se obtuvo 








En la Tabla 249, se visualiza que el costo de producción antes de la mejora, S/. 55,847.30 
Y después de la mejora aumentó en S/. 74,602.50, dado por el aumento de capacidad de la 









En la Figura N° 89, se visualiza el costo unitario antes de la mejora fue de 30.03 soles, el 
cual se redujo en 25.55 soles, respresentando una mejora del  14.82%. 
Figura N°  88: Comparación del costo unitario 
Tabla 248: Resumen del Costo de Producción 
Fuente: Elaboración propia  
 




2.7.6.2 Inversión  



















En la Tabla 251, se presenta la inversion total  para la implementación del Estudio del 





Tabla 250: Requerimientos para  la implementación del Estudio del Trabajo 
Tabla 252: Costo de la herramienta 
Fuente: Elaboración propia  
 




En siguiente Tabla 253, se muesra el costo de la herramienta que comprende la  
capacitación y la realización del manual de calidad, procedimiento y 5S. 
 2.7.6.3   VAN, TIR Y B/C 
Análisis de Flujo  
En esta etapa se efectua el flujo de caja duranteuna  proyeccion de 12 meses, tomando en 
cuenta la mejora de las ventas en la empresa, asi como los costos variables antes y depués, 
la inversion y el costo de la herramienta.  







En la Tabla 256, se visualiza que el incremento de las ventas fue de S/. 35,828.00 , el costo 
de igual forma aumento en de S/. 18,272 .00 y el margen de contribución de la 










Tabla 254: Análisis de las ventas y el costo variable 
Tabla 255: Flujo de caja 
Fuente: Elaboración propia  
 
Fuente: Elaboración propia  
254 
 
Tasa interna de retorno (TIR)  
Se tomó en cuenta 12 periodos, con una tasa anual del  12 %. Para lo cual se convierte a 









La tasa interna de retorno resultó 137%, el cual es mayor a la tasa inicial de 12%, lo que 
significa que el proyecto es aceptable siendo mayor al interés sobre el capital generado y se 
sugiere su inmediata ejecución. 











En la Tabla 259 , se muestra el VAN con un valor de S/.178, 497.00 en un periodo de 12 
meses. 
Tabla 257: Tasa interna de Retorno 
Tabla 258: Valor Actual 
Neto 
# PERIODOS 12





Fuente: Elaboración propia  
 





Análisis Beneficio - Costo (B/C)  
Se determina si el proyecto es  es viable mediante el análisis , si el resultado es mayor a 1, 







= 𝟏. 𝟗𝟔 
 
El resultado es de 1.96, es decri mayor que 1, por ello la inversion del proyecto es viable. 




























3.1 Análisis Descriptivo  
3.1.1 Análisis Descriptivo de la V.D  
3.1.1.1 Análisis Descriptivo de la eficiencia 
Se presenta la eficiencia pre (Mayo y Junio) y con la  propuesta (setiembre y octubre), 



















Tabla 260: Datos de la Eficiencia 
























En la Figura N°92, se visualiza la eficiencia  promedio anterior de 66.58 % y una eficiencia 
promedio posterior  de 91.82 %, donde se visualiza un incremento de 37.92% 
 
Figura N°  90: Eficiencia Antes y Después 
Figura N°  91: Mejora de la eficiencia 
Fuente: Elaboración  Propia
propiaropia  
 
 Tabla: Análisis Beneficio - Costo de la produccion de shorts            
Fuente: Elaboración propia  
 




3.1.1.2 Análisis Descriptivo de la Eficacia  
A continuación, se muestra la eficacia antes (Mayo y Junio) y después de la propuesta 






















Tabla 261: Datos dela eficacia  
























En la Figura N° 95, se presenta  la eficacia promedio posterior  de 78.66  % y una eficacia 
promedio posterior de 89.21  %, donde se visualiza un incremento de 13.41%. 
 
Figura N°  93: Eficacia Antes y Después 
Figura N° 94: Mejora de la Eficacia 
Fuente: Elaboración propia  
 




3.1.1.3 Análisis Descriptivo de la Productividad  
 Se presenta  la productividad anterior  (Mayo y Junio) y posterior de la propuesta 





















Tabla 262: Datos de la produtvidiad  





















En la Figura N°98 , se visualiza que la productividad promedio anterior  de 52.73 % y una 
productividad promedio posterior  de 83.62 %, donde se visualiza un incremento de         
58.60 %. 
3.1.2 Análisis Descriptivo de la Variable Independiente 
3.1.2.1 Análisis del trabajo estandarizado  
Análisis descriptivo del estudio de métodos. 
 
Figura N°  96: Productividad Antes y Después 
Figura N°  97: Mejora de la Productividad 
Fuente: Elaboración propia  
 











× 𝟏𝟎𝟎% = 𝟓𝟒. 𝟔𝟕% 
 










× 𝟏𝟎𝟎% = 𝟕𝟏. 𝟖𝟖% 
 











Figura N°  99: Pre –test y Post –test  Actividades que Agregan Valor 




De esta manera se  mejora que se ha podido lograr, de un 54.67 % en porcentaje del total 
de actividades se ha incrementado a un 71.88 %, aumentando un 31.47 %. 
Análisis descriptivo de la medición del trabajo  











En la Figura N°  101, el tiempo tipo  pre – test es de 34.954  minutos  y en post-test de 








Figura N°  100: Pre –test y Post –test  del tiempo observado 














Se visualiza en la Tabla 264 el aumento  de las 5´S con  las auditoris anteriores y 











Fuente: Elaboración propia  
 
Figura N°  102: Índice decumplimiento 5S 
Tabla 263: Resumen de las 5S 




3.2 Análisis Inferencial  
3.2.1  Análisis de la hipótesis general  
Ha : La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la productividad de 
la empresa FEROTEX S.A.C 
Con el finalidad de verificar la hipótesis general , es necesario primero determinar si los 
datos que correspoden a las serie de la productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico , para tal fin en vista que las series de ambos datos son 
mayores que 30  , se procedera al anaálisis  de normalidad mediante el estadígrafo de 
Kolmogorov. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 







De la Tabla 266, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 
después, es mayor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que se tiene comportamiento paramétrico. Dado que lo que se quiere es saber 
si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de T- student  
Contrastación de la hipótesis general  
Ho: La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura no mejora la productividad  
de la empresa FEROTEX S.A.C 
Fuente: SPSS 
 
Tabla 265: Pruebas  de  normalidad  productividad 
267 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la productividad  de 
la empresa FEROTEX S.A.C 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 







De la Tabla 268, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (0.5273) 
es menor que la media de la productividad después (0.8362), por consiguiente no se 
cumple Ho: μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del 
Estudio del Trabajo  no mejora la productividad, y se acepta la hipótesis de la investigación 
alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del Estudio del Trabajo en la línea 
de costura mejora la productividad de la empresa FEROTEX S.A.C 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el  pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T- Student 
según el caso  a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
Fuente: SPSS  
 
 










De la Tabla 270, se puede verificar que la significancia de la prueba de T- Student, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del estudio del 
trabajo en la línea de costura mejora la productividad de la empresa FEROTEX S.A.C 
3.2.2 Análisis de la hipótesis específica 1   
Ha : La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficiencia de la 
empresa FEROTEX S.A.C 
Con la finalidad de verificar la hipótesis especifica 1 , es necesario primero determinar si 
los datos que correspoden a las serie de la eficiencia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico , para tal fin en vista que las series de ambos datos son 
mayores que 30  , se procedera al análisis  de normalidad mediante el estadígrafo de 
Kolmogorov. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 




Fuente: SPSS  
 








De la tabla 204 , se puede verificar que la significancia de las eficiencias, antes  y después, 
es mayor  a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado 
que se tiene comportamiento paramétrico.. Dado que lo que se quiere es saber si la 
eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de T-Student. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura no mejora la eficiencia de la 
empresa FEROTEX S.A.C 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficiencia de la 
empresa FEROTEX S.A.C 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 








Tabla 271: Pruebas  de  normalidad eficiencia 
Tabla 272: Estadistico descriptivos –  Eficiencia 
Fuente: SPSS  
 




De la tabla 205, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.6658 ) es 
menor que la media de la eficiencia después (0.9182), por consiguiente no se cumple Ho: 
μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Estudio del 
Trabajo  no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de la investigación alterna, por la 
cual queda demostrado que la aplicación del Estudio del Trabajo en la línea de costura 
mejora la eficiencia de la empresa FEROTEX S.A.C 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el  pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T- Student  a 
ambas eficiencias . 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 






De la tabla  206, se puede verificar que la significancia de la prueba de T- Student, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.002, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del estudio del 




Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 273: Estadistico de Prueba – Eficiencia 
271 
 
3.2.3 Análisis de la hipótesis específica 2 
Ha : La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficacia de la 
empresa FEROTEX S.A.C 
Con el fin de contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que correspoden a las serie de la eficacia  antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico , para tal fin en vista que las series de ambos datos son mayores que 30  , se 
procedera al anaálisis  de normalidad mediante el estadígrafo de Kolmogorov. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 







De la Tabla 275, se puede verificar que la significancia de las eficacias, antes y después es 
menor a 0 , por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que se 
tiene comportamiento no paramétrico. Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha 
mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura no mejora la eficacia de la 
empresa FEROTEX S.A.C 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo en la línea de costura mejora la eficacia de la 
empresa FEROTEX S.A.C 
 
Tabla 274: Pruebas  de  normalidad eficacia 




Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 







De la Tabla 277, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.7866 ) es 
menor que la media de la eficiencia después (0.8921 ), por consiguiente no se cumple Ho: 
μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Estudio del 
Trabajo  no mejora la eficacia , y se acepta la hipótesis de la investigación alterna, por la 
cual queda demostrado que la aplicación del Estudio del Trabajo en la línea de costura 
mejora la eficacia  de la empresa FEROTEX S.A.C 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el  pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficacias . 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




Fuente: SPSS  
 










De la tabla 209,  se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada 
a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del estudio del trabajo en 
la línea de costura mejora la eficiencia de la empresa FEROTEX S.A.C 
 
Fuente: SPSS  
 

























4.1.  Discusión – Hipotesis General 
En la investigación  se  presentó un a productividad  antes de la mejor de un 52.73%, lo 
cual fue mucho menor al resultado después de la propuesta, la cual resulto  un 83.62%, 
evidenciando una optimización en la línea de costura por la aplicación del estudio del 
trabajo. 
En relación con los resultados de la productividad en la investigación, esta esta respaldada  
por CAJAHUARINGA, Yuly; el cual en su tesis de “Aplicación del Estudio del Trabajo 
para mejorar la productividad del proceso de confección de la empresa confecciones 
LUCESITA SAC” se obtuvieron resultados optimos mejorar  la productividad de la 
empresa en un 15.43 % aplicando el Estudio del Trabajo mediante una nueva distribución 
de máquinaria y reducción de desplazamientos mediante el diagrama de recorrido. 
4.1.1. Discusión – Hipotesis específica 1  
En la investigación  se  presentó un a eficiencia   antes de la mejora de un 66.58% lo cual 
fue mucho menor al resultado después de la propuesta, la cual resulto  un 9.82 %, 
evidenciando una optimización en la línea de costura por la aplicación del estudio del 
trabajo. 
Este resultado es respaldado por CARDENAS, Moises; el cual en su tesis de “Aplicación 
del Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad en la Línea de Producción de un 
Millar de Papel Bond A4 en la Empresa Convertidora del Pacifico EIRL”. Pudo  aumentar 
la eficiencia en un 6.024 %  aplicando esta herramienta mediante el uso de diagrama de 
procesos, Bimanual y de flujo  y un registro de los tiempos en 45 días resultando  que en el 
tiempo estándar  de  proceso de empaquetado  se reduzca de 75 min a 60 min ,unidades 








4.1.2. Discusión de la hipótesis específica 2 
En la investigación  se  presentó un a eficiencia   antes de la mejora de un 78.66% lo cual 
fue mucho menor al resultado después de la propuesta, la cual resulto  un 89.21%, 
evidenciando una optimización en la línea de costura por la aplicación del estudio del 
trabajo..  
Esto respaldado por PAJUELO, Alfredo; el cual en su tesis de “Aplicación del Estudio del 
Trabajo en el área de armado para incrementar el nivel de productividad en la empresa de 
calzado RAPTOR, S.J.L. Logró aumentar la eficacia  en un 2.19%, aplicando esta 
herramienta  .Donde las mejoras a implementar fue mediante el uso de 2 herramientas en 
las cuales el estudio de movimientos y estudio de tiempos, lo que le permitió la empresa 
tener un registro de tiempos diagrama Bimanual, diagrama de flujo. Diagrama de 
operaciones, y los resultados fueron beneficios, donde el porcentaje de operaciones pre-test 
fue de 68.46% durante 8 semanas y el pos-test incremento en 74.81,% , en la actividades 











































La productividad anterior  encontrada en la línea de costura fue de un  indice de 48.48 % 
en lo  meses de Marzo, Abril, Mayo y Junio, el cual luego de la implementación de la 
aplicación del Estudio de Trabajo, enfocándonos en la mejora de la eficiencia y eficacia se 
pudo incrementar a un promedio de 83.62 %, en los meses de Setiembre y Octubre 
 
La eficiencia inicial encontrada en en la línea de costura, fue de un  indice  de 66.89 % en 
promedio de los meses de Marzo, Abril, Mayo y Junio, el cual luego de la implementación 
de la aplicación del Estudio de Trabajo, se pudo incrementar a un promedio de 92.64%, en 
los meses de Setiembre y Octubre. 
 
La eficacia inicial encontrada en en la línea de costura, fue de un indice de  68.30 % en 
promedio de los meses de Marzo, Abril, Mayo y Junio, el cual luego de la implementación 
de la aplicación del Estudio de Trabajo, se pudo incrementar a un promedio de 90.98 %, en 











































Se recomienda seguir con los resultados y comparaciones de indicadores de rendimiento en 
la produccoón. El indicador de productividad obtenido en setiembre y octubre no 
representa un verdadero impacto de la Aplicación del Estudio de Trabajo, ya que los 
trabajdores aún estan en aprendizaje de los nuevos métodos de trabajo , es por  que el 
crecimiento solo es de    78.28 % .Además se recomienda que la aplicación del Estudio de 
trabajo se debe aplicar en todos los procesos de producción . 
 
Referente a la eficacia  se recomienda implementar un programa de incentivos al personal 
para motivarlos a cumplir las metas programadas al mes, porque gracias al Estudio del 
Trabajo se aumentará mas la producción de shorts al día. 
 
Con respecto a la eficiencia se recomienda seguir aplicando el Estudio del Trabajo  , 
porque se debe aprovechar al máximo los recursos a tiempo , reduciendo las horas hombre 













































ALZATE, Guzmán y Sánchez, Eduardo. Estudio de métodos y tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo Clásico de Dama en la empresa de Calzado CAPRICHOSA 
para definir un nuevo métodos de producción y determinar el tiempo estándar de 
fabricación [en línea] .Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). Bogotá: Universidad 
Tecnológica de Pereira, 2013. 
 Disponible en: 
http://repositorio.utp.edu.co/dspace/bitstream/handle/11059/4017/658542A478.pdf;jsessio
nid=DF540E4BC907F2069A7150C3366AA7AA?sequence=1 
ESTELLÉS, Sofía. La productividad en la década del 2010: caracterización y propuestas 
de mejora en las técnicas de estudio de métodos y tiempos en empresas de la comunidad 
valenciana [en línea]. Tesis (Grado de Doctorado de Ingeniero Industrial). Valencia: 
Universidad Politécnica de Valencia, 2015. 






LEMA, Reymi. Estudio de Tiempos y Movimientos de la línea de producción de manteles 
de la empresa ALY Y ARTESANIAS para mejorar la productividad [en línea] .Tesis 
(Grado de Ingeniero Industrial). Quito: Universidad de la Américas, 2014. pp.133.  
Disponible en: 
http://dspace.udla.edu.ec/handle/33000/2722 
MONTESDEOCA, Edison. Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la 
productividad en la empresa PRODUCTOS DEL DIA dedicada la fabricación de 
balanceado avícola [en línea]. Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). Ecuador: Universidad 






PEDRO, Marina. Estudio de tiempos y movimientos en estaciones de transferencia de 
residuos sólidos [en línea] .Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). MÉXICO, D.F: 






CAJAHUARINGA, Yuly. Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la 
productividad del proceso de confección de la empresa confecciones LUCESITA SAC, 
San Juan de Lurigancho, Lima – 2017 [en línea] .Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). 
Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017. 
Disponible en:  
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/10361 
CARDENAS, Moisés. Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad 
en la Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4, en la Empresa Convertidora del 
Pacifico EIRL. Ate, Lima 2017 [en línea]. Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). Lima: 
Universidad Cesar Vallejo, 2017. 
Disponible en:  
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/1406 
CORRALES, César. Análisis y Propuesta de mejora de procesos en una empresa 
productora de jaulas para gallinas ponedoras [en línea]. Tesis (Grado de Ingeniero 






PAJUELO, Alfredo. Aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado para 
incrementar el nivel de productividad en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016 [en 
línea]. Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017.  
Disponible en:  
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/8962 
YARLEQUE, Pamela. Aplicación del Estudio de Trabajo para optimizar la productividad 
en el área de ondulado de la EMPRESA CCL INDUSTRIAS MECÁNICAS S.A.C, Puente 
Piedra, 2016 [en línea]. Tesis (Grado de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar 
Vallejo, 2016.  
Disponible en:  
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/1986 
Libros 
BEAVER, Robert, BEAVER, Bárbara y MENDENHALL, William. Introducción a la 
probabilidad y estadística. [en línea]. 13. ed. México : Cengage Learning Editores, 2010 






CRUELLES, José. Productividad e incentivos: Como hacer que los tiempos de fabricación 




FERNANDEZ, Ricardo. La mejora de la productividad en la pequeña y mediana empresa. 
Madrid: Editorial Club universitario, 2010.  
ISBN: 978-84-845-8454-978-9 
GARCIA, Roberto. Estudio del Trabajo, Ingeniería de métodos y medición del trabajo. [en 
línea]. 2. ed. México: Educación de México, 2005 [fecha de consulta: 9 de Mayo del 




GUTIERREZ, Humberto. Calidad Total y Productividad. 3. ª Ed. México D.F: Cámara 
Nacional de la Industria Editorial Mexicana, 2010.. 
ISBN: 978-607-15-0315-2 
HERNANDEZ, Juan. Lean Manufacturing. 1. ª Ed. España: Madrid, 2013. 
ISBN: 978-84-15061-40-3 
HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, y BATISTA, Pilar. Metodología de la 
Investigación. México: Interamericana editores ,2010. 
ISBN: 109-8765-43-210 
JANIANA, Camilo. Manual de tiempos y movimientos. Mexico: Limmusa, 2008. 
ISBN:978-968-18-7079-9 
KANAWATI, George. Introducción al Estudio del Trabajo .4. ª. Ed. Ginebra: 
Organización Internacional del Trabajo, 1996.  
ISBN: 92-2-307108-9 
LOPEZ, Julián, ALARCON, Enrique y ROCHA, Mario. Estudio de Trabajo una nueva 





MEYERS, Fred. Estudio de tiempos y Movimientos en la manufactura ágil. 3 ª. Ed. 
México: Pearson Educación, 2006.  
ISBN: 968-444-468-0 
NIEBEL Benjamín. Ingeniería Industrial Métodos, Estándares y Diseño de Trabajo. 10. 
Ed. México: Educación de México, 2005  
Disponible en: 
ISBN: 978-970-10-6962-2 
PROKOPENKO, Joseph. La Gestión de la Productividad [en línea].1.ed. Ginebra: 




VALDERRAMA, Santiago. Pasos para elaborar proyectos de investigación científica [en 




ISBN: 978-612-302-878-7  
VARA, Roman. Control Estadístico de Calidad y Seis Sigma. 3. ª Ed. México D.F: Cámara 




Fuente: Elaboración propia 
Anexo 1. Matriz de Coherencia  












¿ COMO LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE 
TRABAJO EN LA LINEA DE COSTURA MEJORA 
LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 
FEROTEX S.A.C, ZARATE ,2018? 
DETERMINAR COMO LA APLICACIÓN DEL 
ESTUDIO DE TRABAJO EN LA LINEA DE 
COSTURA MEJORA LA PRODUCTIVIDAD DE LA 
EMPRESA FEROTEX S.A.C, ZARATE ,2018
LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE TRABAJO 
EN LA LINEA DE COSTURA  MEJORA LA 
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA FEROTEX 
S.A.C, ZARATE ,2018
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS GENERALES HIPÓTESIS ESPECÍFICOS 
¿ DE QUÉ MANERA  LA APLICACIÓN DEL 
ESTUDIO DE TRABAJO EN LA LINEA DE 
COSTURA MEJORA LA EFICIENCIA  DE LA 
EMPRESA FEROTEX S.A.C, ZARATE ,2018? 
¿ COMO LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE 
TRABAJO EN LA LINEA DE COSTURA MEJORA 
LA EFICACIA  DE LA EMPRESA FEROTEX S.A.C, 
ZARATE ,2018? 
DEMOSTRAR  COMO LA APLICACIÓN DEL 
ESTUDIO DE TRABAJO EN LA LINEA DE 
COSTURA MEJORA LA EFICIENCIA  DE LA 
EMPRESA FEROTEX S.A.C, ZARATE ,2018
ESTABLECER  COMO LA APLICACIÓN DEL 
ESTUDIO DE TRABAJO EN LA LINEA DE 
COSTURA MEJORA LA EFICACIA  DE LA 
EMPRESA FEROTEX S.A.C, ZARATE ,2018
LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE TRABAJO 
EN LA LINEA DE COSTURA  MEJORA LA 
EFICIENCIA  DE LA EMPRESA FEROTEX S.A.C, 
ZARATE ,2018
LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE TRABAJO 
EN LA LINEA DE COSTURA  MEJORA LA 








Fuente: Elaboración propia 
No Algunas veces Si 
¿La empresa cuenta con un metodo de trabajo ?
¿Usted conoce los tiempos en que realiza una prenda ?
¿El área sabe que prenda esta en la programacion  ?
¿Verifican si la prenda tiene algun defecto ?
¿Se encuentra en el taller insumos inutilizables  ?
¿Presenta la linea de costura procesos organizados?
¿Se presenta averias de  las maquinas de costura?
¿Conoce la estructura   y  funcionamiento de la maquina a trabajar  ?
¿Cree que hay un buen almacenamiento de los insumos ?
¿Usted puede reparar una deficiencia de la maquina ?
¿Usted conoce los tiempos en que realiza una prenda ?
¿Considera que la iluminacion es optima en el area de produccion ?
¿Se preocupa por el cumplimiento de la ordenes de produccion?
¿Le afecta la pelusa ocasionada por la tela cortada de la prenda  ?
¿Visualiza un control de entrada y salida del personal  ?
ESCALA 
Preguntas 
¿Tiene usted capacitacion al mes  ?
CUESTIONARIO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA 
Acontinuación para cada pregunta señale con una marca (X) , para la respuesta correcta 




Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 3.  Diagrama de Análisis  de  Proceso 
 




























DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS







Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 4. Cursograma Analítico 
  
FEROTEX 
Objeto: Actual Propuesta Economia
Actividad:
Fecha:




Lugar:Área de Producción ( Proceso de Costura)
Espera 
















Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 5.  Registro  de Toma  de  Tiempo con  Cronometro 

















Fuente: Elaboración propia 
N°  Actividad 
Descripción del 
elemento 
Operario T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20
Tiempo Observado  
(Min) 
FEROTEX TOMA DE TIEMPOS EN LA LINEA DE COSTURA DE LA EMPRESA FEROTEX S.A.C
292 
 
Anexo 6. Registro de Estandarización  de  tiempos     
 
Fuente: Elaboración propia 
Fecha : Comienzo: Termino: Observado por :
Producto/pieza: 
Tiempo transcurrido:
Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia C v
1 0 0 0 0 0
2 0 0 0 0
3 0 0 0 0
4 0 0 0 0
5 0 0 0 0
6 0 0 0 0
7 0 0 0 0
8 0 0 0 0
9 0 0 0 0
10 0 0 0 0
11 0 0 0 0
12 0 0 0 0
13 0 0 0 0
14 0 0 0 0
15 0 0 0 0
16 0 0 0 0
17 0 0 0 0
18 0 0 0 0
19 0 0 0 0
20 0 0 0 0
21 0 0 0 0
22 0 0 0 0
23 0 0 0 0
24 0 0 0 0
25 0 0 0 0
26 0 0 0 0
27 0 0 0 0
28 0 0 0 0
29 0 0 0 0
30 0 0 0 0
TOTAL TIEMPO DE COSTURA 





Tiempo estándar           
(Min) 












Anexo 7. Reporte de producción para medir la eficacia 
































































UNIDADES PROGRAMADAS UNIDADES PRODUCIDAS 
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Anexo 8. Registro del  tiempo de la producción total para medir la eficiencia 
























Fuente: Elaboración propia 
EMPRESA: JORNADA:
PROCESO: ELABORADO POR :
PRODUCTO : FECHA :



































































· TEMPERATURA DE OPERACIÓN: OºC a 40º C (32º F a 104º F)
CRONÓMETRO DIGITAL CASSIO HS-3V-1
. PRECISION A TEMPERATURA NORMAL: +/- 99,997685% 
ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 
· CAPACIDA DE PRESENTACIÓN: 9:59’59,99’’ 
· UNIDAD DE MEDICION: 1/100 de segundo 
· MODOS DE MEDICION: Tiempo normal, tiempo neto, tiempo fraccionado (SPLIT) Tiempo del 
1ro y 2do en llegar y tiempo de vuelta (LAP) (tiempo de vuelta para cada segmento de un 
evento . 
· DURACIÓN DE LA PILA: Aprox. 3 años de operación (incluyendo 20 operaciones por día 
2 AÑOS 
4981740580173





Fuente: Elaboración propia 
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: ESTUDIO DEL TRABAJO   
 
Nº VARIABLE / DIMENSION Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 
















       
  DIMENSION 2: Estudio de Tiempos Si No Si No Si No  
2   









       
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia):_____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable  [    ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
 
Apellidos  y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ……………………………………….……………………………….          DNI:…………………………………… 
 
Especialidad del validador:…………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
                                                                                                                              
 
1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico  formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ítem, es conciso, exacto y directo 
 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems planteados son suficientes para medir la dimensión  
 
     ------------------------------------------ 




Ts: tiempo estándar 
Tn: tiempo normal o básico  
S: Suplementos  
 
Ts: tiempo estándar 
Tn: tiempo normal o básico  






× 𝟏𝟎𝟎%  
 
 
#𝑨𝑨𝑽: Número de Actividades que agregan valor   
#𝑻𝑨𝑨𝑽: Número Total de Actividades  
 
     ……….de………..del 2018 
 
 





CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: LA PRODUCTIVIDAD  
 
Nº VARIABLE / DIMENSION Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 
 DIMENSION 1 : Eficiencia Si No Si No Si No  
1 









       
  DIMENSION 2: Eficacia  Si No Si No Si No  










    .   
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia):_____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable  [    ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
 
Apellidos  y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ……………………………………….……………………………….          DNI:…………………………………… 
 






1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico  formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ítem, es conciso, exacto y directo 
 








𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒓𝒆𝒂𝒍   
× 𝟏𝟎𝟎%   
 
     ------------------------------------------ 
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   Apellidos y Nombres del juez validador: SUNOHARA RAMIREZ,, PERCY 
 
 










































































































Anexo 18. Formulario de autorización para la publicación electrónica de las tesis 
